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1. Az esztergálás definíciója
• A forgó munkadarabba kényszerített esztergaszerszám forgács formájában 
választja le a felesleges anyagmennyiséget. 
• A munkadarabok közös jellemzıje, hogy tengelyszimmetrikusak, forgásközépponttal 
rendelkeznek.
• Tengelyek, perselyek, agyak, tárcsák elı- vagy készremunkálhatók.
• A technológiai paraméterek és szerszámok helyes megválasztásával, megfelelı 
állapotú szerszámgépen, futáspontos  munkadarab befogó készülékek segítségével, 
nagy szaktudás mellett jó minıségő alkatrészek készíthetık.



henger

győrő

Az esztergált alkatrész egyszerő mértani testekbıl épül fel, tehát geometriai elemekre 
bontható.

2. Munkadarabok

gömb

kúp

Egyetemes esztergagépen a hengeres felület elıállítása a legegyszerőbb feladat, a 
többi test ill. testelem létrehozásához általában speciális szerszámra, készülékekre, 
vagy a szerszámgép elállítására van szükség.

CNC gépeken a szerszámpálya pontosan az alkatrész kontúrját írja le, bármilyen 
bonyolultságú test a felületek paraméteres definiálásával elkészíthetı.



Rozsdamentes acél:

Acél:

Öntöttvas:

Különféle anyagmin ıségek esztergálhatósága
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Rozsdamentes acélok 
esztergálásakor gyakran 
nehezen törhetı a forgács, 
könnyen feltekeredhet a 
munkadarabra, tokmányra. 
A munkadarab sorjásodik.

Edzett acélok esztergálásakor kis keresztmetszető 
forgács keletkezik, a magas hımérséklet miatt 
‘lángolva’ távozik a munkadarabról.



3. Esztergaszerszámok

Fıél

f
Homlokfelület

Hátfelület

Mellékhátfelület

késszárdolgozó rész

• Homlokfelületen gördül 
le a forgács

• Hátfelület néz szembe 
a munkadarabbal

• A csúcssugár nyomot 
hagy a munkadarabon

Mellékél
Hátfelület hagy a munkadarabon

f
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Csúcssugár



Esztergaszerszámok kialakításai 

hosszesztergálás palást-
beszúrás

külsı menet-
esztergálás

palást-
leszúrás

oldalazás

élletörés

zsákfurat 
esztergálás

homlokbeszúrás

furatbeszúrás
átmenı furat 
esztergálás belsı menet-

esztergálás



Hosszesztergálás m ővelete és szerszámai
�

Hosszsztergálásnál:

• a munkadarab 
palástfelületét készítjük el 
a hossz-, vagy a késtartó 
szán elmozdításával

• az elıtolás iránya 
párhuzamos a 
munkadarab 
tengelyközépvonalávaltengelyközépvonalával

• oldalélő, egyenes és 
hajlított szerszámokkal 
végezhetı, de elıtérbe 
helyezzük azokat a 
szerszámokat, melyekkel 
vállfelület is készíthetı

• a fıél elhelyezkedésével 
megváltoznak a 
forgácsolási körülmények, 
így a fellépı erık és 
forgácsterelés



• a forgács kereszt-
metszete a fıél 
elhelyezkedésével 
megváltozik.

• a fıélelhelyezési 
szög változtatásával -
ugyanazon 
fogásmélység és 
elıtolás mellett -
nagyobb felületen 
érintkezik a szerszám 
a munkadarabbal.a munkadarabbal.

• rádiuszos késeknél a 
fıél hossza 
megnövekszik, mely 
a szerszám 
rezgéséhez, a 
rendszer 
beremegéséhez 
vezet.



Hosszesztergálás balos késekkel

Balos kések alkalmazása:

• a munkadarabot egy felfogásból kell elkészíteni

• váll mögötti felületeket kell kialakítani

• a hosszelıtolás iránya megváltozik, a szerszám 
a tokmánytól a szegnyereg felé halad.



Keresztesztergálás m ővelete és 
szerszámai • a munkadarab 

homlokfelületét készítjük 
el a keresztszán 
elmozdításával 

• az elıtolás iránya 
merıleges a 
munkadarab 
tengelyközépvonalára

• hajlított, homlokélő és 
alámunkált oldalélő 
szerszámokkal 

�

szerszámokkal 
végezhetı, de elıtérbe 
helyezzük azokat a 
szerszámokat, melyekkel 
vállfelület is készíthetı 

• a fıél elhelyezkedésével 
megváltoznak a 
forgácsolási 
körülmények, így a 
fellépı erık és 
forgácsterelés



Oldalazás 

• oldalazáskor a munkadarab homlokfelületét esztergáljuk meg, keresztirányú 
elmozdulást végzünk.

• a feloldalazott felület a hosszméretek bázisa, ezért elkészítése különös 
jelentıséggel bír.

• ha furatos a munkadarab, akkor az oldalazás mővelete a furat eléréséig tart és az 
áthatásnál sorja keletkezik.

• ha tömör a munkadarab, akkor az oldalazás tengelyközépvonalig tart, a 
csúcsmagasság alá állított szerszám csonkot hagy a felületen, a csúcsmagasság 
fölé állított szerszám kicsorbulhat.fölé állított szerszám kicsorbulhat.

�



• jellegzetes keresztesztergáló mővelet a 
beszúrás és a leszúrás, ahol a 
munkadarab palástfelületére hornyokat 
készítjük el a keresztszán 
elmozdításával. 

• beszúrást készíthetünk külsı 
palástfelületre és furatban is.

• míg a beszúrás eredménye jellemzıen 
a tengelyirányú elmozdulás elleni 
védelem (seeger győrő fészke), addig 
leszúrásnál a munkadarabon levı 

Be- és leszúrás m ővelete, 
szerszámai

�

leszúrásnál a munkadarabon levı 
felesleges anyagrész eltávolítása.

• tömör munkadaraboknál a leszúrás 
tengelyközépvonalig tartó elmozdulás, 
furatos alkatrészeknél a felületek 
átszakadásával ér véget. 

• a leszúrószerszámok ferde fıéle 
néhány o-os szöget zár be a 
tengelyközépvonallal, az elıreálló 
csúcsa tiszta oldalfelülettel választja le 
a munkadarabot.



zsákfurat esztergálás

átmenı furat esztergálás

Furatmegmunkálás m ővelete és 
szerszámai

• furatmegmunkálási 
általános mővelete a 
zsák és furatesztergálás, 
ahol a munkadarab 
belsı palást- és 
homlokfelületét készítjük 
el. 

• átmenı furatkéssel csak 
csıszerő munkadarabok 
esztergálhatók, illetve a 
munkadarabot teljes 
hosszában ki kell fúrni.

�

hosszában ki kell fúrni.

• zsákfuratkéssel fenekes, 
vagy belsı vállas furatok 
is készíthetık, a teljes 
homlokfelület elıállítása 
tengelyközépvonalig 
tartó elmozdulással 
valósítható meg, 
melynek feltétele, hogy a 
szerszám teljes 
terjedelmével elférjen a 
furatban.



külsı menetesztergálás

belsı menetesztergálás
Menetmegmunkálás 
mővelete és szerszámai

�

f=p

• Menetmegmunkálás során a menet profiljával megegyezı késsel alakítjuk ki a 
munkadarabot, a metrikus és whitworth menetek eltérı geometriájúak.

• A menetesztergálásnál gyakran mindkét él forgácsol, a szerszámot nem tehetjük ki 
nagy igénybevételnek, ezért több fogás eredménye lesz a kész menetprofil.

• Az esztergagép mellékhajtómőve biztosítja a menetemelkedés értékét, a vezérorsóra 
zárt lakatanya pedig a fıhajtómő és az alapszán közötti kényszerkapcsolatot.

f=p



központfúrás fúrás, 
furatbıvítés

dörzsárazás

Szegnyeregb ıl végezhet ı mőveletek

� � �

süllyesztéssüllyesztés



menetfúrás

menetmetszés



4. Forgácsok

Forgácsgeometria a mellékmozgás adatainak függvényében



Forgácstabló 54



Forgácsgeometria a szerszámkialakítás
függvényében



Forgácstörés

1 – Öntörés

Az ívelés 
következtében 
önmagától eltörik

2 – Szerszámon eltör ı forgács

A körbe hajló forgács a 
szerszámmal érintkezve 
alakváltozást szenved és 
eltörik.

3 – Munkadarabon eltör ı 
forgács

A forgács a megmunkált 
felülettel érintkezve 
elroppan.



Elemi forgácsok összehegedése spirális forgáccsá





5. Tengelyszer ő alkatrész gyártása (II. feladat)
























