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Óbudai Egyetem
Bánki Donát Gépész és Biztonságtechnikai Mérnöki Kar
Anyagtudományi és Gyártástechnológiai Intézet, 
Gépgyártástechnológia Szakcsoport

Menetek osztályozása

� Rögzítı menetek

� Mozgató menetek
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Menetmegmunkálási eljárások osztályozása

� Menetfúrás

� Menetmetszés

� Menetesztergálás

Felületazonos eljárások

Felületazonos eljárás : a szerszám élének relatív pályája
megegyezik az elıállítandó csavarfelülettel.
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� Rövidmenetmarás
� Hosszúmenetmarás
� Menetköszörülés
� Örvénylı menetmarás
� Képlékeny alakító 

eljárások

Felületidegen eljárások

Felületidegen eljárás : a szerszám élének relatív pályája
eltér az elıállítandó csavarfelülettıl.

Menetmegmunkálási eljárások osztályozása

4

Óbudai Egyetem, Bánki Donát Gépész és Biztonságtechnikai Mérnöki Kar
Anyagtudományi és Gyártástechnológiai Intézet, Gépgyártástechnológia Szakcsoport

Felületazonos eljárások

Menetfúrás / Menetmetszés
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Technológia

Magfurat mérete
Munkadarab anyaga
Hőtés
Szerszámbefogó
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f=p
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ylL += y: menetfúró kúpos bekezdésének hossza
k: visszajáratási tényezı

•2, azonos sebességő visszajáratásnál
•1.5, kétszeres sebességő 
visszajáratásnál
•1, önnyíló fej esetén

Gépi fıidı:
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Felületazonos eljárások

Menetesztergálás
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Technológia
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Pontosság:
• Szerszámprofil
• Szerszámbeállítás
• Eszterga vezérorsó pontosság
• Vezérlés pontossága

Vezérorsó

Menetkifurás
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Trapézmenet készítésénél eltérı élszögek adódnak, melyet korrigálni kell:
•Szerszám bedöntése
•Szerszám korrigálása köszörüléssel
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Technológia

Gépi fıidı:
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lbe, lki : 1-2 p

i: fogásszám (kézikönyv, katalógus)
k: visszajáratási tényezı

vc=12 – 16 m/min – hagyományos gyártási környezetben
f=p 
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A megmunkálás mindig 
több fogásban történik.
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A) Részprofil
B) Teljes profil
C) Teljes profil, 

fogásosztás
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Felületidegen eljárások
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Rövidmenetmarás
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Technológia
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•Rövid menet – kötı gépelem
•5/4 munkadarab fordulat alatt elkészül a menet
•Közepes vagy durva menetminıség
•Speciális gép
•Szerszámbedöntés nincs

Munkadarab fordulat:
szzkör nzff ⋅⋅=

vc= 30 – 50 m/min

fz= 0,01 – 0,02 mm

fz= 0,04 – 0,08 mm
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Gépi fıidı:
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k: 1 1/6 – 1 1/3

Technológia
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NC menetmarás

Menetmarók
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Felületidegen eljárások
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Hosszúmenetmarás

Technológia

•Hosszú menet – mozgató gépelem
•Közepes vagy durva menetminıség
•Speciális gép
•Szerszám a menetemelkedésnek megfelelıen bedöntve

Munkadarab fordulat:

Π⋅
⋅=

sz

c
sz D

v
n
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vc= 30 – 50 m/min

fz= 0,01 – 0,02 mm

fz= 0,04 – 0,08 mm

közepes

durva

(körelıtolás)
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Felületidegen eljárások
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Menetköszörülés
Ld. Rövidmenetmarás, hosszúmenetmarás
Edzett acél
Nagyobb munkadarab fordulat (10-15 mm/min)
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Felületidegen eljárások
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Örvénylı menetmarás

Technológia

•Hosszú menet – mozgató gépelem
•Közepes vagy durva menetminıség
•Speciális gép
•Szerszám a menetemelkedésnek megfelelıen bedöntve

Munkadarab fordulat:
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Képlékeny menetalakító eljárások
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Kedvezıbb mechanikai tulajdonságok
Jó felületi minıség
Termelékeny eljárások
Egyedi szerszám szükséges
Tömeggyártás

Hengerlés
Menetmángorlás
Anyamenet alakítás

Elıgyártmány mérete:

dk: külsı menetátmérı
dm: menet magátmérı
Technológiai próba szükséges

Képlékeny menetalakító eljárások

Óbudai Egyetem, Bánki Donát Gépész és Biztonságtechnikai Mérnöki Kar 
Anyagtudományi és Gyártástechnológiai Intézet, Gépgyártástechnológia Szakcsoport

28

a, Radiális beszúró
b, Tangenciális beszúró
c, Párhuzamos tengelyő
d, Döntött tengelyő
e, Automata

Menethengerlés

Képlékeny menetalakító eljárások
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Menetmángorlás
Síkba terített profil
Csak a menetemelkedéstıl 
függ a szerszám
Elsısorban csavar gyártás

Képlékeny menetalakító eljárások
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Menet formázás

Menetfúró Menetformázó

Eltérı mérető magfurat
Akár edzett acélhoz is 
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Menetformázás
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Kiválasztási szempontok
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� Pontos menet – felületazonos eljárás

� Nem szabványos menet – esztergálás (szerszámköltség)

� Kötıelemek – automata eszt. – metszés vagy hengerlés

� Sorozatgyártás – menetmarás

� Szerszámok, mérıeszközök – menetköszörülés

� Nagy emelkedéső, d<30 – örvénylı menetmarás


