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Jellegzetes felületek 
megmunkálása

Külsı hengeres felületek megmunkálása
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Gépipari alkatrészek geometriája
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Külsı hengeres felületek
• Sima hengeres felületek: pl. csapszeg

• Azonos tengelyő hengeres felületek: pl. lépcsıstengely

• Párhuzamos tengelyő hengeres felületek: pl. forgattyús tengely

• Belsı hengeres felületekkel együtt: pl. perselyek, tárcsák

• Összekötı felület vagy átmeneti geometria: pl. bordástengely
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Elıgyártmányok pontossága

• Húzott         Ra1,6 – 12,5  IT9-IT11

• Hengerelt    Ra 3,2 - 100   IT10-12

• Öntött          Ra6,3-25       IT12-IT15

• Kovácsolt    Ra6,3-12,5    IT10-IT15
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Elıkészítı mőveletek

• Darabolás

• Oldalazás

• Központ jelölés

• Központfúrás

• Bábhely esztergálása
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Darabolás
Rúdanyag esetén (hengerelt, húzott) le 
kell darabolni az elıgyártmányt.

Főrész, Lángvágás, 
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Oldalazás
Az oldalazás célja a véglapok tengelyre merıleges helyzetének 

biztosítása.

1. Központfúrás elıtt a központfúró helyzetének biztosítására.
2. Homlokélen való központosítás esetén.
3. Sorozat és tömeggyártás esetén a tengelyirányú 

helyzetmeghatározáshoz.

Alkalmazható eljárások:
1. Csúcseszterga
2. Véglapmaró-központfúró gépen
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Központ jelölés

Célja a központ helyének kijelölése.

Esztergán végzett központfúrás esetén nem 
szükséges.

Csak bonyolult, több tengelyő alkatrészek 
esetén alkalmazzák.
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Központfúrás
A központfurat a tengelyvonal kijelölésére szolgáló segédbázis.
A központfurat szabványos (MSz 3999, MSz 6518, DIN 333)
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Központfurat

Követelmények:
• elıírásos kúpszög
• központos elhelyezkedés
• azonos mélység

Központfúró

Szabályozás:
• Esztergakés
• Köszörülés
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Bábhely esztergálás
l/d > 12 tengelyek bábbal való megtámasztása esetén a báb helyét
megfelelı pontossággal és felületi érdességgel, több nagyoló és simító 
fogással kell elkészíteni.

Több bábhely esetén a tengely végei felöl haladunk a közepe felé.
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Munkadarab felfogása

• Cél: központosítás

• Csúcsok között

• Tokmány (és csúcs)

• Síktárcsa

• Szorítóhüvely

• Esztergatüske
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Felfogás csúcsok között
Bázis: központfurat
Legpontosabb módszer
A megmunkálás során nem változik
A bázisváltási hibák minimálisak
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Felfogás csúcsok között
Állócsúcs (nmax=500 1/ford)
Fél állócsúcs (oldalazáshoz)
Keményfém betétes csúcs

Univerzális forgócsúcs
(kevésbé pontos helyzet meghatározás, 
kopott csúcs – rezgésveszély) 
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Menesztés
A menesztés feladata a nyomatékátvitel.
Nem akadályozhatja a megmunkálást.

Homlokmenesztı

Esztergaszív és menesztıtárcsa
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Befogás tokmányba
• Legáltalánosabb.
• Gyorsabb, de pontatlanabb mint csúcsok 
között.
• Merevebb, nagyobb nyomaték vihetı át.
• Nagyoló megmunkálásoknál kemény pofa
• Simító megmunkálásoknál az átmérınek 
megfelelıen felesztergált puhapofa.
• Puhapofa felesztergálása mindig feszített 
állapotban.

18

BudapestBudapestBudapestBudapesti Mőszaki Fıiskola, Bánki Donát Gépészi Mőszaki Fıiskola, Bánki Donát Gépészi Mőszaki Fıiskola, Bánki Donát Gépészi Mőszaki Fıiskola, Bánki Donát Gépész---- és Biztonságtechnikai Mérnöki Karés Biztonságtechnikai Mérnöki Karés Biztonságtechnikai Mérnöki Karés Biztonságtechnikai Mérnöki Kar

AGI Gépgyártástechnológiai SzakcsoportAGI Gépgyártástechnológiai SzakcsoportAGI Gépgyártástechnológiai SzakcsoportAGI Gépgyártástechnológiai Szakcsoport

Befogás tokmányba
• l/d<3 esetén nem szükséges csúccsal támasztani
• 3<l/d<12 csúccsal meg kell támasztani
• l/d > 12 báb alkalmazása szükséges
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Eszterga báb
l/d > 12 tengelyek esetén a munkadarabot célszerő megtámasztani.
Állóbáb: a gépágyhoz rögzítve / Mozgóbáb: a szánhoz rögzítve
Mechanikus / Hidraulikus
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Eszterga bábok
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Felfogás síktárcsán
Nem tengelyszimmetrikus darabok felfogására
A pofák függetlenül állítható, nem központosítanak
A központosságot ki kell mérni, hosszadalmas
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Indextokmány
Több tengelyő alkatész
A megmunkálás során forgatni kell
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Szorítóhüvely
• Kis átmérıjő, pontos darabok megfogására.
• Behúzó és kitoló szorítás.
• Mechanikus / Hidraulikus
• Automatizálható
• Sorozatgyártás
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Esztergatüske

• Vékonyfalú, átmenı furatú 
alkatrészek megfogására.
• Nem deformálja  darabot.
•Lehetıvé teszi a teljes hossz 
menti megmunkálást.
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Nagyolás

• Nagyoló esztergálás

• Rotációs marás

A nagyolás célja a ráhagyás eltávolítása.
Célszerő a nagyolást minél kevesebb fogással elvégezni.
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Nagyoló esztergálás
Forgó munkadarab, álló szerszám
Elınagyolás: öntött, kovácsolt elıgyártmány 
esetén a durva kéreg eltávolítása.
Nagyolás: simítást megelızı megmunkálások
IT 11-13, Ra>12,5.

Törekedni kell a minél kevesebb fogásra.
Lépcsıs tengelyek esetén meg kell határozni a 
fogásmegosztás módját.
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Rotációs marás
Fımozgás: szerszám
Mellékmozgás: munkadarab

Bonyolult szerszám
IT 12-14
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Örvénylı marás
• Termelékeny eljárás
• A pontosságot a munkadarab és a 
szerszám fordulatszáma határozza 
meg.
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Simítás

• Simító esztergálás

• Palástköszörülés

A simítás célja a pontos alak, méret és felületi 
minıség elkészítése.
Nagy munkadarabok esetén külön mőveletben, 
más gépen végezzük.
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Simító esztergálás
• Kis fogásmélység, kis elıtolás, nagy sebesség
• IT 8-10, Ra 1,6
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Palástköszörülés
• IT 6-8, Ra 0,2-1,6
• Csúcsok között / csúcs nélkül
• Hosszelıtolás / beszúró
• Befogás: tokmány+ csúcs, 2 csúcs
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Palástköszörő, munkadarabok befogása csúcsok között
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Csúcs nélküli köszörülés
• Hosszú, váll nélküli munkaarabok 
áteresztı (hosszelıtolásos) köszörülése.
• Vállas munkadarabok beszúró 
köszörülése.


