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A szabvanyok az 6sszes megmunkalo eljarast hat fécsoportra osztjak:

alaklétesités,
képlékeny alakitas,
szétvalasztas,
egyesiteés,

bevonas,

anyagtulajdonsag megvaltoztatasa.

A foécsoportok természetesen tovabbi részekre osztodnak, a forgacsolas a
szétvalasztas focsoportba tartozik.

A forgacsolas olyan anyagmegmunkalé modszer, amelynél a kiindulé darabrol
a folosleges részeket forgacsoloszerszam segitségével, forgacs formajaban
tavolitjak el.
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A szétvalasztas csoporton beliill a forgacsolas két jol elkiilonitheté csoportra
oszthato:

« forgacsolas mértanilag hatarozott élii szerszammal,

« forgacsolas mértanilag hatarozatlan éli szerszammal.

Az els6é csoportba tartozik példaul az esztergadlas, furas stb., mig a masodikba
a koszoriilés és a polirozas.

Néhany forgacsolasi miiveletet kézzel is el lehet végezni, mint példaul a
reszelés, a dorzsolés és a fiirészelés, de altalaban gépi erével, forgacsolo
gépekkel forgacsolnak.
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A forgacsolo szerszamok eredeti szabalyos mértani alakjukat bizonyos ideig
tarto forgacsolas utan elvesztik. llyenkor a szerszamokat ujra kell élezni,
valtolapka esetében pedig lapkat kell cserélni.

Két egymast kovetdé élezés vagy élvaltas kozotti forgacsolassal eltoltott idot
éltartamnak nevezziik. A forgacsképzédés hatasara a szerszam dolgozo része
felmelegszik, mechanikai igénybeveételt szenved. A melegedés miatt a szerszam
keménysége és szilardsaga csokken, a fellépé surlodas miatt pedig kopik.

Gyakorlati tapasztalatok szerint a forgacsolasi adatok koziil leginkabb a
forgacsolosebesség befolyasolja a szerszam éltartamat.
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FORGACSOLO SZERSZAMOK

A forgacsolo szerszamokkal szemben két f6 kovetelményt tamasztanak.

Eszerint a szerszam legyen alkalmas:
-a meghatarozott anyagrész levalasztasara,

-a munkadarab eléirt méretpontossaganak, alakhliségének és feliileti érdességének
biztositasara.

A kulonb6zo6 forgacsolasi feladatok ellatasara sokféle forgacsolo szerszam létezik.
Ezeket az alabbi szempontok szerint csoportosithatjuk:

-az élek szama szerint lehet egyéli, kétéli, szabalyosan tobbéli és szabalytalanul
sokelq;

-az alkalmazas szerint van esztergakeés, gyalukés, furo, maro, iregelé tiske stb.;

‘a dolgoz6 rész anyaga szerint szerszamacél, keményfém, keramia, gyémant és
egyeéb anyag;

.szerkezeti kivitel szerint tomor, tompan hegesztett, valtolapkas, betétkéses stb.;

egyéb szempontok szerint (pl. az élszogek nagysaga, a szerszam méretei stb.).
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FORGACSOLO SZERSZAMOK KIVALASZTASA

Altalanos érvényi szabalyok nincsenek.

A Kkivalasztasakor mindig tamaszkodni kell a gyakorlati tapasztalatokra és a
szabvanyokra

A szerszam alakjat gazdasagossagi keérdések is befolyasolhatjak: valaszthato
példaul ugyanannak a felillethek a megmunkalasara olcso, de Kkis
termelékenységili egyenes fogu palastmaro, vagy dragabb, de nagyobb
termelékenységii ferde fogu palastmaro.

A forgacsolo szerszamok anyaganak a kivalasztasa

Négy jellemzét kell elsésorban figyelembe venni: az anyag keménységeét,
szilardsagat, hokezelését és a gazdasagossagi kérdéseket.

A szerszamok anyaganak kivalasztasakor sok egymassal ellentétes szempont
figyelembevételével kell donteni. Ha példaul csak az éltartossagot 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 donteni, mert a karbonacélok ara
csak kb. egy tizede a gyorsacél aranak.
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FORGACSOLO SZERSZAMOK KIVALASZTASA

A szerszam tipusanak a kivalasztasa
A forgacsolo szerszamok készitéséhez az alabbi anyagokat hasznaljak:
szerszamaceélok
o oOtvozetlen szerszamacélok
0 0Otvozott szerszamaceélok
o gyorsacélok
keményfémek
keramia szerszamanyagok

egyeéb szerszamanyagok (pl. gyémant)
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Otvozetlen szerszamacélok

Forgacsoldo szerszamok készitésére a 0,6-1,5 % C-tartalmu acélanyagok
hasznalatosak.

A karbonacélok elényei: olcsok, konnyen megmunkalhatok, edzési hémeérsékletuk
kicsi. Jol hasznalhatok kis forgacsolasi sebességii és Kkis teljesitményi
szerszamokhoz (menetfurok, menetmetszoék, dorzsarak).

Hatranyai: csak kis forgacsolasi sebességgel lehet veliilk dolgozni, mert 200 °C
felett keménységiik rohamosan csdokken, A karbonacél szerszamok élkoszoriiléseét
csak béséges vizhiitéssel, kiilonos gonddal lehet elvégezni, mert a koszoriilési ho
hatasara is kilagyulhatnak.

Elérheté keménység HRC=63-64.
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FORGACSOLO SZERSZAMOK KIVALASZTASA

Otvozott szerszamacélok

Ebbe a csoportba tartoznak a Cr-, Mn- és W-6tvozésii anyagok. A kromotvozeésii
anyagok jele K (K1..K6), a manganotvozésiek jele M (M1..M2), a
wolframotvozésiieké W (W1.W10). A Cr noveli az atedzhetéséget és a
megeresztéssel szembeni ellenallast. A kromkarbidok ndvelik a keménységet.

A W noveli a szilardsagot, a megeresztésallésagot és az éltartdossagot, a Mn
noveli a melegszilardsagot és a megeresztésallosagot, csdokkenti a kritikus
lehiilési sebességet.

Megeresztésallosag: Azt a szerszamanyagot nevezik megeresztésallonak, amelyik még az
éleken is megtartja el6irt tulajdonsagait. A melegszilardsagot és a megeresztésallosagot
azzal a hémeérséklettel jellemzik, amelynél bizonyos héntartas, vagy tobbszori felmelegités
utan mar olyan szovetszerkezetbeli és tulajdonsagbeli valtozas kovetkezik be, amely a
szerszam élettartamat lényegesen megvaltoztatjak.

Gyorsacelok

A gyorsacélok legjellegzetesebb tulajdonsaga a nagy W-tartalom, ami nagy
eltartossagot és nagy forgacsolasi teljesitményt biztosit. A megengedett
élhémérséklet kb. 550-560 °C (kilagyulas veszélye nélkiil).

A gyorsaceélok jelolése: R1-t61 R1 1-ig.
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Keményfémlapkak

A forgacsolo szerszamok készitéséhez hasznalt keményfémek wolfram-, titan- és
kobaltkarbidokbol allo anyagok. Az alkotokat finom porra 6rlik, ebbdl kiilonb6zé alaku,
kismeéreti lapkakat sajtolnak, ezeket kemencében el6zsugoritjak, majd ezt koveti a készre
zsugoritas. A lapkakat, kiulonb6zé szerszam-acélbol vagy szerkezeti acélbol késziilt
szerszamtesten kialakitott fészekbe erésitenek. A lapkak felerésitése utan végzik el az élek
koszoriulését.

Keramia lapkak

A keramia lapkak alapanyaga tiszta aluminiumoxid (Al,O;), amit por alakban lapkakka
sajtolnak, és égetve zsugoritanak. Az ilyen anyagok nagy kemeénységiiek és kb. 900 °C-ig
éltartoak. Hatranyuk, hogy nagyon ridegek, ezért hajlitoszilardsaguk csekély, koszoriilésuk
nehéz. Kis el6tolassal és nagy forgacsolasi sebességgel kell velilkk dolgozni. A lapkakat
mechanikusan lehet a szerszamtestre erdésiteni.

Gyémant

A gyémant a legkeményebb anyag, ezért éltartossaga igen nagy, az eléfordulo legnagyobb
forgacsolasi sebességet is elbirja. Nyomadszilardsaga nagy, hajlitoszilardsaga viszont kicsi. A
gyémant szerszam koszoriilése csak kiulonleges csiszolasi modszerrel lehetséges. A
gyémantbetétes szerszamokat csak kiilonleges finom megmunkalasokhoz hasznaljak. A
gyémant betétek befogasa a szerszamtestbe mechanikus rogzitéssel vagy befoglalo
forrasztassal végezhetoé el.
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ESZTERGALAS
Esztergalassal forgastestek munkalhatok meg, amelyek tengelyek, perselyek, hiivelyek és
tarcsak, vagy ezekhez hasonlé alaku munkadarabok. Az esztergalas egyélii szerszammal,

allandé keresztmetszetli forgacs folyamatos levalasztasaval végzett forgacsolas.
Esztergalaskor a munkadarab végzi a forgacsolomozgast, a szerszam az el6tolomozgast.

forgo fomozgas
i

et

egyenesvonald

mellekmozgas
Az esztergalas lehet:
. Nagyolas: célja az anyagfelesleg gyors és gazdasagos eltavolitasa. Nagyolaskor a

leheté legnagyobb forgacsolasi sebességgel az eszterga villamos motorjanak a teljes
kihasznalasara kell torekedni. A nagyolas pontossaga: IT12-14, az érdesség Ra = 12,5.
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- Félsimito: hokezelés elétt alkalmazzak, ha készoriilés a forgacsolas befejezé6 miivelete, vagy
simitashoz készitik vele el6 a munkadarabokat. Pontossaga: IT10-11, az érdesség: Ra = 3,2-
12,5.

- Simitas: célja az eldirt pontossag és felilletminéség (érdesség) biztositasa. Simitaskor kicsi
az anyaglevalasztasi sebesség (cm/min), kis forgacsoloerével és a meghajtomotor
teljesitményének minimalis hanyadaval dolgozunk. A simitas pontossaga: IT7-9, az érdesség:
Ra = 1,6-6,3.

A munkadarab befogasa

Az esztergakon a munkadarab befogasa annak alakjatol és méreteitdl fiigg.
A munkadarab befogasa haromféle lehet:

- befogas egyik végén,

- befogas mindkét végén,

- befogas mindkét végén és tamasztas kozépen.

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

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

A siktarcsa négy szoritopofaja kilon-kilon,
egymastol fiiggetleniil allithaté. igy nemcsak
forgastestek, hanem szogletes vagy szabalytalan
keresztmetszetli munkadarabok befogasara is
alkalmas (1.37. abra).

A siktarcsan levé nyilasok és hornyok
aszimmetrikus keresztmetszeti munkadarabok
befogasat teszik lehetévé. A szoritast ilyenkor
feszitovasakkal és csavarokkal végzik (1.38. abra).
Ugyancsak ezek a nyilasok biztositjak az
egyenlétlen tomegeloszlasu alkatrészek felfogasat.
Az ilyen darabokat ellensullyal kell kiegyensulyozni.
A siktarcsan a kozpontositas hosszu ideig tart és
korilményes. Siktarcsat altalaban egyedi gyartasban
hasznalnak.
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Esztergatokmany

Rovid, hengeres darabokat leggyakrabban harompofas, o6nmiikdédéen kozpontositott
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 kupfogaskerék négyszogletes végii kulccsal forgathato (1.39. abra). A
kis kupkerékhez kapcsolodik a 2 spiraltarcsa, amelynek egyik oldala nagy kupkerék, a masik
oldalan (homlokfelilletén) pedig laposmenetes szelvényii, sikban fekvé spiralmenet talalhato.
Ezekbe a menetarkokba kapcsolodnak a 3 szoritopofak menetbordai. A szoritopofak 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.
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Befogas csucsok kozeé

A munkadarab mindkét végén torténé befogasakor a kozpontosito elemek a kiillonféle
esztergacsucsok (normalcsucs, félcsucs, kitérécsucs, negativcsucs, forgocsucs, forgatocsucs
stb.). 16.Woll kataléogus oldal 654-t6l

A kozpontositdo csucsok szamara a munkadarab mindkét végébe kézpontfuratot kell furni. A
kozpontfuratokba illeszkedé esztergacsucsok nyomaték atvitelére nem alkalmasak. A csucsok
k6zé fogott munkadarabot a raszoritott esztergaszivvel lehet forgatni. Az esztergaszivet a
féorsora erésitett forgatotarcsa mozgatja (1.40. abra).

SN Foorsora felfoghati

fecskefirkos

So

Hosszu és vékony munkadarabok a forgacsoléeré hatasara kihajolhatnak. Ez a kihajlas az un.
babokkal megakadalyozhaté (1.41. abra). A gépagy nyeregvezetékén rogzitheté babot
allébabnak, az alapszanra felszerelheté6t mozgdébabnak nevezziik. A tamasztécsapok veége
altalaban bronzbdl van, vagy csapagy szerelheté rajuk, hogy ne sértsék meg a mar megmunkalt

feliiletet.
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Az esztergalas szerszamai

Az esztergalas jellegzetes szerszama az esztergakés. A szabvany az esztergakéseket az egyélii
gépi femforgacsoldo szerszamok csoportjaba sorolja (ebbe a csoportba tartoznak még a
gyalukések és a vésoékeések is).

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

Az esztergakés szerkezete lehet tomor, tompan hegesztett, forrasztottlapkas és valtolapkas. A
leggyakoribb tipus a forrasztottlapkas, amelynek kiilonb6zé valtozatait szemlélteti a 1.46. abra.
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1 egyenes esztergakés, 2 hajlitott, 3 homlokéld, 4 oldaléli, 5 sarok, 6 széles, 7 beszurg, 8
furatkés atmené furathoz, 9 furatkés zsakfurathoz, 10 hegyes esztergakes
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Az esztergalas szerszamai

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

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

gﬁ aldalall
EOYENES
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hegyes
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lpmezruga,

fapka

1.49
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Az esztergalas szerszamai

Az egyélii esztergakések nagy része az 1.46. abran
bemutatott jobbos kivitel mellett balos kivitelben
is készil. Annak eldontése, hogy egy kés jobb vagy
baloldalas, a kovetkezé: a forgacsoléo helyzetben
lévé késre ugy nézink ra, hogy a kés csucsa
szemben legyen veliink. Ha a kés f6 éle jobb kéz
felé esik, akkor jobboldalas, ha balkéz felé esik,
akkor baloldalas a kés. A kések Ilehetnek
hajlitottak, vékonyitottak és konyokos Kkiviteliiek
(1.50. abra).

A keményféem lapkas szerszamokon forgacstoré
hornyokat képeznek ki. Mindkét modszer hatranya,
hogy gyengiti a szerszamot. Ezt a hatranyt
kiiszobolik ki a mechanikus forgacstorékkel
felszerelt esztergakések, amelyeken a forgacs
toresét allithatoé lap végzi. (Csak szivdés anyagok
forgacsolasahoz)
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