
ESZTERGÁLÁS



Az esztergálás jelenleg a legelterjedtebb forgácsolási mód, ame-
lyet egyélű szerszámmal végeznek általában a munkadarab forgó
főmozgása mellett. A mellékmozgást a szerszám (egyélű, viszony-
lag egyszerű forgácsoló kés) végzi a főmozgás irányára merőleges
síkban, ezáltal forgásfelület jön létre.

Esztergálással kialakítható felületek felulet.gif

A munkadarab tengelyéhez viszonyított előtoló mozgás iránya
szerint az esztergálás lehet:

– tengelypárhuzamos
hosszesztergálás hossz[1].avi

keresztesztergálás

oldalazás síkközpfur[1].avi

szúrás (beszúrás, leszúrás) beszur[1].avi leszur[1].avi

– általános előtolásirányú
kontúresztergálás (kúp, gömb, tórusz)

– menetesztergálás menet[1].avi



• Esztergaszerszámok (forgácsoló kések)
A munkadarab előírt felületeinek megmunkálásához megfelelő szerszámra
van szükség. A szerszám megfelelő, ha:

– geometriailag alkalmas a felületképzésre (hozzáférhetőség)

– megfelelő élgeometriával rendelkezik

– anyaga forgácsolásra alkalmas

– a forgácsolás a szerszámmal gazdaságosan végezhető.

A szerszám két fontos eleme a késszár, amellyel a kést befogjuk a szerszámgépbe,
és a dolgozó rész, amelyik közvetlenül a forgácsolást végzi.

A feltételezett előtolómozgás iránya szerint megkülönböztetünk jobbos (R), balos (L)
és semleges (N) szerszámokat.

Zsákfurathoz
DIN4975

Átmenő furathoz
DIN4973

Beszúró
DIN4981

Homlokélű
DIN4977

Hegyes
DIN4975

Oldalélű
DIN4978

Hajlított
DIN4972

Egyenes
DIN4971



A dolgozó rész anyaga lehet gyorsacél, keményfém vagy kerámia.

A gyorsacél (R) esztergakések mindinkább kiszorulnak, kivételt
elsősorban az alakos kések képeznek.

A keményfémlapkás (HM) forgácsolókések készülhetnek forrasz-
tott vagy váltólapkás kivitelben.

Forrasztott lapkás szerszámkialakítások jellemző típusait az előző
ábra szemlélteti. A kivitel hátránya, hogy a lapka károsodhat a
forrasztásnál vagy később, a szakszerűtlen élezés (alakos kés)
következtében.

Egyre növekszik a korszerűnek tekinthető HM, kerámia váltólapkás
kivitelű (szerelt) szerszámok aránya. Alkalmazásának előnyei:

– alacsonyabb fajlagos szerszámköltség, az átélezés költségei
elmaradnak,

– gyors szerszám (lapka) csere,

– az él minősége nem károsodik forrasztással, élezéssel.



Szerelt esztergakések.

A váltólapka a késszárban levő lapkafészekben helyezkedik el. A
szerelt szerszámok tervezésének alapelve:

– a lapkafészket úgy kell kiképezni, hogy a forgácsolóerő a lapkát a
helyére szorítsa, ne fordítsa ki a fészekből. A forgácsolólapka alatt
többnyire nagyobb szilárdságú keményfémből készült lapkaalátét
van, ez biztosítja a lapka felfekvését, és a lapka esetleges törése
esetén megóvja a drágább késszárat a károsodástól. Az alátét rög-
zítése oldható, hogy szükség esetén el lehessen fordítani, illetve
cserélni.

A forgácsolólapkák rögzítésére számtalan megoldás ismeretes.
Ezek lényegükben a lapka rögzítésében és a forgácstörés mód-
jában különböznek egymástól.

A váltólapkás eszterga-, másoló- és betétkéstestek MSZ ISO 5608
szerinti megkülönböztetését és választékát tartalmazza a követ-
kező táblázat.





A Nemzetközi Szabványosítási Szervezet (ISO) szerint C elneve-
zést kaptak a furat nélküli lapkarögzítési módok. Ezeknél a lapka
felső sík felületére irányuló szorítás következtében külön ráhelye-
zett forgácstörő is alkalmazható (a. ábra). [FAL_95]

Az M típusú lapkarögzítési mód a felülről való rögzítést kiegészíti
egy, a tájolócsapra irányuló szorítással. A csap révén a lapkakopás
következtében szükséges elfordítás okozta beállási pontatlanság
(és az emiatt szükséges korrekció) küszöbölhető ki (b. ábra).



A P csoportot is olyan esztergakések alkotják, amelyekbe furatos
lapkát rögzítenek. Előnyük, hogy kicsi a helyszükségletük, mert a
forgács szabad lefutását nem akadályozzák a lapkát leszorító al-
katrészek. A furatos váltólapkák rögzítésének három módja: ékes,
körhagyós, valamint billenő-, illetve behúzócsapos terjedt el.

Ékszorítás esetén (ábra) a késtestbe szilárdan beillesztett tájoló-
csapra a csavarral behúzott ék szorítóereje nyomja a lapkát. Az él
helyzetének pontos visszaállása nagymértékben függ a lapka fu-
rathelyzetének laza tűrésétől. Csak egy oldalon teszi lehetővé a
szorítást, ezáltal bizonyos lapkaalakok rögzítésére nem alkalmas.

Körhagyós rögzítés esetén a lapka
furatában elhelyezkedő körhagyó-
csap elfordításával szorítják a lapkát
a fészek falához. Igen pontos gyár-
tást kíván, mert a körhagyó csak
meghatározott kis szögtartomány-
ban önzáró.



A billenő-, illetve behúzócsapos rögzítési rendszer az emelő elvén
működik. Igen elterjedt, mert a karok arányának helyes megválasz-
tásával megfelelő szorítóerőt lehet kifej-
teni a lapkára. Az erőt csavarszorítás
adja át a billenőmechanizmusra. Jól be-
vált a könyök alakú szorítóelem (a. ábra),
melyet amerikai szabadalom alapján a
Coromant cég terjesztett el Európában.

Valenite változatban (a hazai FORSZ-F
rendszer is ilyen, b. ábra) a kés elülső
homlokfelületéről szorít a csavar. A kés-
ben a váltólapka biztosítórögzítését a
belső kulcsnyílású csavar meghúzásával
működő billenőcsapos mechanizmus
végzi. A csavar és a billenőcsap közötti
rugalmas kapcsolat teszi lehetővé a sze-
relhetőséget, egyúttal a lapka oldásakor is helyén tartja az alátétet.



A behúzócsapos szerelt késeken sikerült a szorítócsavar és a
billenőcsap szerepét egyetlen alkatrészbe összevonni (a. ábra).

Az S kialakítás kis helyszükséglete folytán elsősorban furatkések-
hez és forgácsolóbetétekhez alkalmas (b. ábra).

A váltólapkák választékát, alakjukat és méreteiket az ISO 1832
szabvány rögzíti. A váltólapkák MSZ 1986/1 szerinti jelöléseit és
választékát a következő táblázat tartalmazza.





A belső felületek (átmenő- és zsákfuratok) megmunkálását henge-
res szárú furatesztergáló szerszámokkal, valamint fix és állítható
méretű fúrórudakkal végzik.

Az ábrán látható váltólapkás forgácsoló­betét a fúrórúd megfelelő-
en kialakított fészkében a hossz- és a sugárirányú pontos beállítás
után rögzíthető. Az ilyen megoldás csak kismértékű (kopás, illetve
lapkacsúcssugár miatti méretváltozás) helyesbítésre alkalmas,
ezért fix méretűnek
tekinthető.



További rögzítési megoldások lapkatartó fejekre.

Létezik még pl. rugalmas persely stb.
Közös elemek: szerszámfej, szerszámszár

(alaptartó)

C, beállító csapB, feszítőcsapA, behúzó rúd



A váltólapkás furatkéstestek
MSZ 1232/5 szerinti jelölési

rendszere



A lapkákat, késszárakat, alkalmazási feltételeket, a forgácsolási adatokat
a gyártmányismertetők részletesen ismertetik és ajánlásokat adnak a leg-
megfelelőbb megoldásra.

A forgácsolókések kiválasztásánál a kés alakját a munkadarab geometri-
ája és az esztergálás változata szerint kell kiválasztani.

A kés alakja mellett ügyelni kell a megfelelő élgeometria kiválasztására is.
Az élgeometriát elsősorban a munkadarab anyaga szerint kell választani.
A 2-1. táblázat irányadó értékeket tartalmaz a homlokszög, hátszög és a
terelőszög értékeire a járatos gépipari anyag megmunkálásához. A főél-
elhelyezési szög r = 45…90 közötti értékre választható. Természetesen
ezt részben a munkadarab kontúrja, részben pedig a megmunkálási fel-
adat jellege befolyásolja. Karcsú tengelyek megmunkálásánál legkedve-
zőbb a r=90, mert ilyenkor a fogásvétel irányú erő értéke a legkisebb.
Szerszám­éltartam szempontjából viszont a legkedvezőbb, ha r= 45. A
csúcssugár (r) megválasztásához tudni kell, hogy nagyobb csúcssugár
esetén csökken a megmunkált felület érdessége, de egyidejűleg nő a
forgácsolóerő és a rezgésveszély. Ezért a gyakorlatban nagyoláskor a
csúcssugár javasolt értéke 0,4…0,8 mm, simításkor pedig 0,8…2 mm.



2-1. táblázat. Keményfémlapkás forgácsolókések élgeometriája (Degner nyomán)

-4148-4148Alumínium ötvözetek

-4158-410…128Rézötvözetek

-446-60…46>200 HB

-466-60…66200 HB
Öntöttvas

-40…26-6-56>700

-466-62…46500…700
Acélöntvény

-466-646600…700Rozsdamentes acél

-446-80…461000…1400Ötvözött acél

-486-5...-66…86700…1000

-4106-5...-6108500…700
Szerkezeti- és

nemesített acélok

-4126-5106500Szerkezeti acél

s


o


o


s


o


o



SimításnálNagyolásnálSzilárdság,
keménység
Rm N/mm2

A munkadarab anyaga



• MUNKADARAB BEFOGÁS, ESZTERGAKÉSZÜLÉKEK
A befogás feladata a munkadarabok helyzetmeghatározása és
menesztése. A munkadarabok alakjától, az esztergálási változattól
és pontossági fokozattól függően a munkadarab befogása más és
más módszerrel történhet.

A megmunkálásra kerülő munkadarabok a hossz/átmérő (l/d)
arányának figyelembevételével két nagy csoportba oszthatók:

– tárcsaszerű (rövid) munkadarabok (l/d < 3…4),

– tengelyszerű (hosszú) munkadarabok (l/d > 3…4)



Az esztergálásnál használatos befogókészülékek a következők:
bf_főorsó.gif bf_szegny.gif

– önközpontosító tokmány bf_szer1.gif

– patronos befogók

– síktárcsa

– esztergacsúcsok (álló, forgó) bf_szer2.gif

– menesztőtárcsa (csúcsok közötti befogásnál, erő- és nyomaték-
átvitel a munkadarab és a főorsó között) bf_szer3.gif

– menesztőkúp bf_szer4.gif

– támasztóbáb (álló, mozgó) bf_szer7.gif bf_szer8.gif

– felfogó tüske
(a munkadarabot egy belső
felületén központosítja).



• FORGÁCSOLÓERŐ, TELJESÍTMÉNY
A forgácsolóerő meghatározását a már tárgyalt módon, a fajlagos
forgácsolóerő segítségével, vagy a kitevős képletekkel határozhat-
juk meg.

a) A fő forgácsolóerő a fajlagos forgácsolóerő alapján

[N]

ahol
– kc1.1 a fajlagos forgácsolóerő főértéke

– m kitevő, értékeik az 1.2 táblázatban találhatók

– KF = KFsz  KFv  KFo  KF  KFr  KFVB

az összegzett módosító tényező

– a forgács vastagsága

– a forgács szélessége
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b) A fő forgácsolóerő meghatározása kitevős alakú képlettel

ahol

– CF erőállandó, amely az anyagminőségtől függ

– xF , yF kitevők. Értékeik az 1.3 táblázatban találhatók.
Öntöttvas és acél forgácsolásakor xF0,75, yF1 alkalmazhatók.

A forgácsoláshoz szükséges teljesítmény a forgácsolóerő és a
forgácsoló sebesség szorzata

Pc = Fc  vc

A gépi teljesítmény ennél valamivel nagyobb, mivel figyelembe kell
venni a gépen belüli veszteségeket is:

, ahol  0,7 a gép hatásfoka.
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• FORGÁCSOLÁSI ADATOK MEGHATÁROZÁSA
Fogásmélység

A fogásmélység, valamint az előtolás-tartományok szerint az esz-
tergálás felosztható simító-, könnyű nagyoló- és goromba (durva)
nagyoló esztergálásra. Ezek a tartományok nincsenek egyértelmű-
en meghatározva, némi eltérés tapasztalható különböző források
esetén. A Sandvik Coromant, a világ egyik vezető szerszámgyártó
cége szerinti felosztás a táblázatban látható. Ezek az adatok bizo-
nyos határértékeket adnak, amelyek első megközelítésben irány-
adók lehetnek.

0,5…1,55…15Goromba nagyolás

0,2…0,51,5…5Könnyű nagyolás

0,1…0,30,5…2Simítás

Előtolás
f [mm/ford]

Fogásmélység
ap [mm]



A fogásmélység elsősorban a techno-
lógiai ráhagyás nagyságától függ, azaz
a kiinduló és a megmunkált átmérőtől.
A hengeres felületek ráhagyását (R)
mindig átmérőre kell érteni, míg oldala-
zásnál, illetve a síkfelületek esetében
az egy felületre eső értéket (RL). Külön
kell meghatározni a ráhagyást nagyolás-
ra (R1), simításra (R2) és finomításra (R3).
A finomítás rendszerint köszörüléssel történik.

A felsorolt megmunkálási fokozatok szükségességét az előírt
méretpontosság, illetve hőkezelési igény alapján kell megálla-
pítani. A ráhagyások nagyságrendi érzékeltetéséhez nyújtanak
némi betekintést a következő táblázat adatai, amelyek hengerelt
előgyártmányok esetére érvényesek.



2,22,12,01,81,61,51,4180-260

2,12,01,91,751,61,51,3120-180

2,12,01,851,71,551,41,280-120

2,01,81,71,61,51,31,150-80

1,81,71,61,51,41,21,030-50

1,71,61,51,41,31,10,918-30

1,251,00,7510-18

1,20,90,7≤10

R
áhag

yás
sim

ításra

8,07,06,05,55,55,55,0180-260

7,06,05,55,55,05,05,0120-180

6,05,55,04,54,54,04,080-120

5,54,54,04,03,53,53,550-80

5,04,54,03,53,03,03,030-50

4,03,53,53,03,03,018-30

3,53,03,02,52,510-18

3,02,52,52,5≤10

R
áhag

yás
nag

yolásra

1600-25001000-1600630-1000400-630250-400100-250≤100

Munkadarab hossza [mm]Munkarab átmérő
[mm]



Mivel a szerszám éltartamát legkevésbé a fogásmélység befolyá-
solja, a gyakorlatban igyekeznek egy adott megmunkálást minél
kevesebb fogásvétellel megoldani.

A legnagyobb megengedhető fogásmélység (apmax) a szerszám
élhosszától és a főél-elhelyezési szög nagyságától függ:

ahol

– Bmax a használható élhossz.
Forrasztott keményfémlapkás kések
esetén, ha a szerszámgyártó más-
képpen nem írja elő, a következő
összefüggés használható:
Bmax = (0,63… 0,8) Bs , ahol a Bs a teljes élhossz.
Négyzet alakú lapkák esetében Bmax  0,75 l,
ahol l a lapka oldalhossza.
Háromszög alakú lapkák esetében Bmax  0,5 l.

rp Ba sinmaxmax 



Előfordulhat, hogy a leválasztandó anyagréteg vastagsága nagyo-
lásnál nagyobb, mint a legnagyobb megengedhető fogásmélység,
ilyenkor az anyagréteget több fogásban távolítjuk el. A fogások
előzetes száma nagyolásnál:

ahol

– D1 a kiinduló átmérő, D a megmunkált átmérő.

Mivel a fogások száma csak egész szám lehet, i értékéül az így
kapott értékhez legközelebbi nagyobb egész számot választjuk.

A fogásosztás meghatározása után meghatározható a fogás-
mélység értéke:

A simító esztergálás mindig egy fogásban történik.
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Az előtolás meghatározása

Nagyoló megmunkálás esetén az elsődleges célkitűzésünk a minél
nagyobb anyagmennyiség leválasztása egy időegység alatt. Nagy
anyagleválasztási sebesség (q [cm3/min]) akkor érhető el, ha nagy
előtolás értéket, illetve forgács-keresztmetszetet választunk. Ez
természetesen nagy forgácsolóerőt is eredményez, amely terheli a
megmunkáló rendszer elemeit, azaz a szerszámot, szerszámgép
elemeit és a munkadarabot. A forgácsolóerő legnagyobb megen-
gedett értékének - és egyben az előtolás értékének is, - a rendszer
leggyengébb eleme szab korlátot. Emellett figyelembe kell venni
azt is, hogy egy adott szerszám (lapka) milyen fogásmélység- és
előtolás tartományokban alkalmazható a megfelelő forgácstörés
szempontjából.



A gyakorlatban rendszerint úgy járunk el, hogy tapasztalatok alap-
ján javasolt értéket választunk (2-2. táblázat), majd ezt követően a
kiválasztott előtolást több szempontból is ellenőrizzük. Egyes for-
rások a nagyoló előtolás javasolt értékét a szerszámcsúcs lekere-
kítési sugarával hozzák kapcsolatba és eszerint:

,

vagy valamivel részletesebben a 2-3. táblázat szerint járhatunk el.
Itt hangsúlyozni kell a szerszámcsúcs lekerekítési sugár jelentő-
ségét: nagyobb sugárérték az él stabilitását növeli, de egy értéken
felül rezgések jelentkeznek a rendszerben. Nagyolásnál, ha más
korlátozó tényező nincs, akkor a csúcssugár (rε) legalább 0,8 mm
legyen. Tapasztalható, hogy a nagyobb lekerekítési sugárérték
növeli a passzív erő (Fp ) értékét, ezért hosszú, vékony alkatré-
szeknél és furatkéseknél jó, ha a csúcssugár nem nagyobb 0,4
mm-nél.

rf  5,0



2-2. táblázat. Javasolt előtolás értékek nagyoló hossz- és keresztesztergálásnál
[Stanic i dr.]

0,8-1,80,6-1,30,6-1,00,5-0,60,8-1,50,6-1,30,6-1,00,5-0,6400…500

0,8-1,20,6-1,00,5-0,80,5-0,60,6-1,20,5-0,90,5-0,80,5-0,6100…400

0,6-1,00,5-0,80,5-0,60,5-0,90,5-0,80,5-0,660…100

0,5-0,70,5-0,60,5-0,60,3-0,70,4-0,60,5-0,640…60

0,4-0,50,4-0,50,3-0,40,4-0,520…40

0,4-0,50,3-0,4≤20

Előtolás f [mm/ford]

8…125…83…5≤38…125…83…5≤3

Fogásmélység ap [mm]Fogásmélység ap [mm]

Szürkeöntvény és rézötvözetekAcél és acélöntvény

Munkadarab anyaga

Munkadarab
átmérő
[mm]



2-3. táblázat. A megengedett előtolás és a szerszámcsúcs lekerekítési sugara
(Sandvik Coromant)

Megfigyelések és kísérletek alapján megállapították, hogy kedvező
forgácsleválasztáshoz a fogásmélység és az előtolás viszonyának
( ) bizonyos határok között kell lennie. Hosszesztergálásnál
ennek a viszonyszámnak g = 5…10, illetve keresztesztergálásnál
g = 5…20 a javasolt értéke.

Simító esztergálás esetében az előtolást mindig az előírt felületi
érdesség alapján kell meghatározni.

1-1,80,7-1,30,5-1,00,4-0,70,25-0,35
Javasolt maximális
előtolás f (mm/ford)

2,41,61,20,80,4
Szerszámcsúcs lekerekí-
tési sugár, rε (mm)

f

a
g

p




Beszúrás és leszúrás esetében a fogásmélység megegyezik a kés-
él-, illetve a horony szélességével. Ebből kifolyólag a kés dolgozó
részének keresztmetszete igen gyenge, másrészt a kés jelentős
hosszúságú, fogásban lévő élhosszal dolgozik és ez rezgésre haj-
lamossá teszi a szerszámot. Emiatt leszúrásnál csökkentett előto-
lást és forgácsoló sebességet alkalmazunk. A leszúrókés, illetve a
lapka szélességét a munkadarab átmérő alapján illik megválasztani.
Az előtolás javasolt értékei ugyanebben a táblázatban találhatók.

2-4. táblázat. Az előtolás javasolt értékei leszúráshoz (Sandvik-Coromant)

0,20,180,150,120,080,080,070,05
Előtolás
(mm/ford)

65432,521,51
Lapka széles-
sége (mm)

48-5640-4832-4024-3216-2412-168-12<8
Munkadarab
átmérő (mm)



– Az előtolás ellenőrzése a késszár szilárdsága alapján

A késszár szilárdsági ellenőrzéséhez egy
leegyszerűsített mechanikai modell alkal-
mazható, amelyben az előtolás irányú- és
a passzív erők elhanyagolhatók.
Az összefüggésekből meghatározható a legnagyobb
megengedett forgácsolóerő, illetve mint tudjuk a for-
gácsolóerő az előtolás függvénye is, az előtolás.

– Az előtolás ellenőrzése a késszár lehajlása alapján

A megengedett lehajlás rendszerint szigorúbb korlátot szab az elő-
tolás értékének, mint a megengedett feszültség. A kés lehajlása
egy bizonyos érték felett rezgések keletkezéséhez vezet, ami min-
denképpen elkerülendő. Az előző modell alapján a lehajlás értéke:

δmeg = 0,08-0,25 mm nagyolás esetére

δmeg = 0,01-0,04 mm simítás esetére.meg
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– Az előtolás ellenőrzése a
megmunkálási pontosság alapján

A forgácsolási erők hatására a
megmunkáló rendszerben rugal-
mas alakváltozás megy végbe.

A jellemző befogási módok, ezek
mechanikai modelljei és a rugal-
mas alakváltozásból adódó alak-
hibák az ábrán láthatók.

A λcp arányossági tényező értékei [4]

ccpp FF  

0,25…0,320,32…0,40,4…0,5λcp

90˚60˚…75˚30˚…45˚κr



Ha a munkadarab behajlásából adódó átmérőhiba megengedett
értékét (δmeg) meghatároztuk, akkor a passzív erő, ezáltal az elő-
tolás legnagyobb megengedett értéke számítható.

– Befejező megmunkálás esetén a megengedett átmérőhibát (számos
hibaforrás mellett) az előírt tűrésmező szélességének egyhatodára
vehetjük fel.

– Ha a nagyoló megmunkálást simítás követi ugyanabban a befogás-
ban, abból kell kiindulni, hogy a nagyolásnál visszamaradó hibák ne
legyenek nagyobbak, mint a ráhagyás nagysága simításnál (R2).

, illetve

R2 ráhagyás simításra

Rt elméleti érdesség nagyolás után → ( ),
értéke 40 és 160 μm között várható.

C mechanikai és hőhatások miatt meghibásodott
anyagréteg vastagsága, durván C=40…80 μm

között vehető [32].

tmeg RC
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– Az előtolás ellenőrzése a felületi érdesség alapján

Simító megmunkálásnál az előtolás értékét rendszerint a munka-
darab műhelyrajzán előírt felületi érdesség alapján (Ra) határozzuk
meg, feltételezve, hogy Rt ≈ 4Ra:

, innen

Az előtolás végleges kiválasztásánál természetesen csak olyan
értéket választhatunk, amely az adott gépen megvalósítható. A
számításokkal kapott legkisebb érték a mértékadó, és ez alapján
az adott gépen az első kisebb előtolást kell választani.
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A forgácsoló-sebesség meghatározása

Esztergálásnál forgácsoló-sebesség alatt a munkadarab kerületi
sebességét értjük, annak a szerszáméllel kapcsolatban lévő leg-
nagyobb átmérőjén. A forgácsoló-sebesség alapján számítható a
munkadarab- , illetve a főorsó fordulatszáma.

[m/min],

A forgácsoló-sebességet a gyakorlatban leginkább tapasztalatok,
illetve, technológiai táblázatok alapján választjuk. A 2-5. és 2-6.
táblázat javasolt forgácsoló sebességeket tartalmaz HM és R szer-
számanyagokra néhány járatos munkadarab anyag esetére. A táb-
lázatban adott értékek hosszesztergálásra, ap=4 (2-5) mm fogás-
mélység, κ=45˚ főél elhelyezési szög, T=15 (60) min éltartam és
hűtőfolyadék alkalmazása esetén érvényesek. A felsorolt üzemi
feltételektől eltérő esetekben módosító tényezőket kell alkalmazni
(2-7., 2-8. táblázatok).
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-300K15Bronz

-500K15Sárgaréz

-300K15Al-Si (16-22% Si)

-450K15Al-Si (13-15% Si)

123135150160175K10C2)

5560708090K30

--115125140K01

GG25, GGG50

155165180200215K10C2)

708090100110K30

--140155165K01

GG20, GGG40-3

130150175200230P20C1)

90105125150180P30

-140160185210P10
41Cr4, 34CrMo4, 42CrMo4,
30CrNiMo8, 20MnCr5, 17CrNiMo6

160180200235265P20C1)

105125145170200P30

-160180200230P10

46Cr-2, 17Cr3, 16MnCr5, 25CrMo4

200220245270300P20C1)

145165185215240P30

-210230250275P10

E335, C15, C22, C35

325345365390410P20C1)

240260280300330P30

-310330350370P10

S235JR, S275JR, E295, C10

1,00,630,40,250,16

Az előtolás mm/fordSzerszám
anyaga

Munkadarab anyaga



3040506080Bronz

356085125185Sárgaréz

912163050HB>200

1015254060HB<200
Öntöttvas

810152230Rm>900

1015203040Rm=700-900

1525304052Rm=500-700

2534456182Rm<500

Acél

1,60,80,40,20,10

Az előtolás mm/ford
A munkadarab anyaga

0,730,830,881,001,20Öntöttvas

0,680,780,841,001,26AcélGyorsacél

0,730,830,881,001,20Öntöttvas

0,810,860,921,001,13AcélKemény-fém

90˚75˚60˚45˚30˚

Főél-elhelyezési szög, κr
Munkadarab

anyaga
Szerszám
anyaga

0,2-025Menetesztergálás

1,3Kontúresztergálás, oldalazás, leszúrás

0,8-0,9Megszakított felületek-, hegesztés esztergálása

0,75-0,85Furatesztergálás

0,7-0,8Kemény kéreg esztergálása (öntött, hengerelt vagy kovácsolt előgyártmányok)

KvκoEsztergálási változat



A forgácsoló-sebesség meghatározásának korszerű módját az él-
tartam összefüggésen alapuló hatványkitevős képletek képezik:

– Cv, xv, yv, m állandó és kitevők (2-9. táblázat)

– T a szerszám éltartama, [min]

– összesített sebesség módosító tényező

– Kvκ főél elhelyezési szög módosító tényező (2-7. táblázat)

– Kvκo esztergálási változat módosító tényező (2-8. táblázat)

– KvH hűtő és kenőanyag alkalmazás módosító tényező:

KvH=1 hűtőanyag alkalmazás esetén

KvH=0,7 hűtés alkalmazása nélkül

Az éltartam összefüggés alapján kapott forgácsolósebességnek,
illetve fordulatszámnak korlátot szabhat a gép teljesítménye. Ezt
mindig ellenőrizni kell és ha szükséges, akkor kellő mértékben
csökkenteni kell a sebességet.
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A munkagép teljesítménye:

ebből vagy

0,230,100,19200K10HB>200

0,230,100,15271K10HB<200Öntöttvas

0,160,110,31234P20 bevonatos

0,190,120,37177P30

0,190,110,29237P10

Rm>900

0,250,110,22458P20 bevonatos

0,290,120,27377P30

0,290,110,21479P10

Rm=700-900

0,290,110,22490P10Rm=500-700

0,270,100,26650P10Rm<500

Acél

myv,xv,CvKeményfémA munkadarab anyaga
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• GÉPI FŐIDŐ MEGHATÁROZÁSA ESZTERGÁLÁSNÁL
A forgácsolási paraméterek- és a munkadarab méretei ismereté-
ben minden műveletelemhez meghatározható a forgácsoláshoz
szükséges gépi főidő.

a) a gépi főidő meghatározása állandó fordulatszámmal történő
megmunkálás esetén (következő ábrával)

ahol

– az előtolási sebesség

– i a fogások száma

– L a szerszámút hossza.
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Szerszámút hosszesztergálás esetén (2-18. ábra):

– l a megmunkálás hossza

– +1…2 mm,

a szerszámráfutás hossza

– l2 a szerszámtúlfutás hossza
(szükség szerint 1…2 mm)

Szerszámút keresztesztergálás esetén (2-19. ábra):
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b) a gépi főidő meghatározása állandó forgácsoló-sebességgel
történő keresztesztergálás esetén (2-20. ábra)

Fokozatmentes fordulatszám-szabályozású hajtóművel rendelkező esz-
tergagép esetén célszerű az oldalazást és leszúrást állandó forgácsolási
sebességgel (vc=const.) végezni. Ehhez a fordulatszámot folyamatosan
növelni kell, ahogy a kés a forgástengelyhez köze-
ledik és ez változó előtolási sebességet (vf) ered-
ményez. Ezt természetesen nem lehet a forgás-
tengelyig (D=0) betartani (n=∞ fordulatszámot ered-
ményezne), mert a gép fordulatszáma csak egy
nmax értékig növelhető. Ezért állandó sebességgel
csak egy meghatározott körgyűrűt lehet megmun-
kálni. Így két tartományunk lesz: egy gyűrű (D és
D1 átmérőkkel határolt), amelyet állandó sebesség-
gel munkálunk meg és egy körfelület, amelyet ál-
landó fordulatszámon (nmax) munkálunk meg.



A fordulatszám D és D1 között (a-tól b-ig) lineárisan változik és így
a középértéke a Dm=(D+D1)/2 középátmérőn van, azaz:

,

ezzel a gépi főidő:

A megmaradt körfelület megmunkálása állandó fordulatszámmal
történik:

,

így a gépi főidő ebben a tartományban:

Végül a teljes felület megmunkálásának ideje:

Az időmegtakarítás ezzel az eljárással kb. 47%, ha D1 = 0,25 D.
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