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NAGY MENETEMELKEDÉS  GOLYÓSANYA CNC 
ESZTERGÁN TÖRTÉN  MEGMUNKÁLÁSI  

LEHET SÉGEINEK VIZSGÁLATA 

EXAMINATION OF THE MANUFACTURING 
POSSIBILITIES OF A HIGH PITCH BALL NUT ON CNC 

LATHE 

Kiss Dániel , Csáki Tibor , Makó Ildikó  

ABSTRACT  

The machining of high pitch ball nuts brings on 
several problems. For a possible solution we bring out 
a series of experiments. In the first phase of these 
experiments we are trying to produce some profile on 
an outer surface in order to find an appropriate cycle, 
because suitable cycle can not be accessible 

 BEVEZETÉS 

Napjainkban fokozódik az igény a különböz  be-
rendezésekben, szerszámgépekben a mozgások sebes-
ségének fokozására, els sorban a mellékid k csökken-
tése miatt. A fejlesztések mind a mozgást létrehozó 
motorok sebességének, fordulatszámának növelésére, 
mind pedig a mozgásátalakítók tulajdonságainak javí-
tására irányulnak. A Miskolci Egyetem Szerszámgé-
pek Tanszékén az igényes pozicionáló rendszerekben 
gyakran alkalmazott mozgásátalakító, a golyósorsó-
golyósanya tulajdonságainak fejlesztésével kapcsola-
tosan folynak kutatások, együttm ködve az eszközök 
hazai gyártójával, a SZIMIKRON Kft-vel. A kimen  
sebesség növelésének egyik módja a menetemelkedés 
növelése. 

Nagy menetemelkedés  golyósorsó gyártása nem 
jelent különösebb nehézséget a szokványos orsókéhoz 
képest. Nagy menetemelkedés  golyósanya gyártásá-
nál azonban a hagyományos módszerekkel nagyon 
könnyen geometriai korlátokba ütközünk: a köször k  
profilját olyan mértékben kellene módosítani, ami már 
a biztonságos m ködést veszélyezteti.  

A szakirodalomban a probléma megoldására nagyo-
ló megmunkálásként az esztergálást, befejez  meg-
munkálásként a keményesztergálást találtuk. Ebben a 
dolgozatban azt t ztük ki célnak, hogy megvizsgáljuk, 
                                                      
 oktorandusz, Miskolci Egyetem Szerszámgépek Tanszéke 

hD, egyetemi docens, Miskolci Egyetem Szerszámgépek 
Tanszéke 

hogy a rendelkezésünkre álló szerszámgépek tulajdon-
ságai, paraméterei lehet vé teszik-e a golyósanya 
gyártását, milyen fejlesztések (például speciális szer-
szám tervezése) szükségesek, illetve milyen pontosság 
várható a kísérletek során. [3][5][6] 

A szerszámgépeken való megmunkálás során a po-
zicionálás biztosítása a legfontosabb követelmény a 
munkadarab min sége szempontjából. A munkadarab 
– gép – szerszám kapcsolatban a szerszámgép szánok 
mozgásának pontossága függ a szerszámgép kinema-
tikai láncában szerepl  vezetékelemek, vezetékek, 
vezetékrendszerek kialakításának és beépítésének 
min ségét l. Azonban nemcsak ezekb l - a vezetés-
b l, megtámasztásból származó - hibák, pontatlansá-
gok adódnak át közvetlenül a munkadarabnak vagy a 
szerszámnak. A munkadarab hibáinak okozója lehet az 
el toló hajtás, illetve az azt alkotó gépelemek hibája 
is. 

 

1. ábra Csavarhajtások csoportosítása 

Azt a golyósorsó-golyósanya kapcsolatot, amelyben 
a golyókat görg szer  elemek helyettesítik, a további-
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akban megfelel  terminológia hiányában görg s orsó-
nak fogjuk nevezni. 

2. POZICIONÁLÁS 

A pozicionáló rendszerek 1-es típusú szabályozókö-
rök, amelyekben állandó sebességgel változó alapjel 
esetén az alapjel és a szabályozott jel, a kimen  jel 
közötti különbség, a követési hiba állandósult állapot-
ban az alapjel sebességét l és a szabályozókör körer -
sítését l függ. Jól beállított szabályozókörök esetén a 
programozott pont pályája nem vagy csak nagyon ki 
mértékben tér el a kívánt pályától, csak id beli eltérés 
van az alapjelek által meghatározott pont és a progra-
mozott pont tényleges helyzete között.  

Amikor azonban nem id -alapú az alapjelképzés, 
hanem elektronikus kinematikai láncot hozunk létre a 
f orsó és a szánok között, mint például menetvágás 
esetén, akkor ez az id beli késés nem engedhet  meg. 
A CNC vezérlések ebben az esetben a programozott 
paraméterek alapján Feed Forward (FF, sebességará-
nyos el recsatolás) algoritmussal biztosítják a nulla 
követési hibát. Annak eldöntésére, hogy a tanszéken 
található CTX alpha CNC esztergán ez az algoritmus 
megfelel en m ködik-e, forgácsolási kísérletet végez-
tünk. A kísérletet az egyszer bb megvalósíthatóság és 
a könnyebb ellen rizhet ség érdekében nem anyán, 
hanem orsó modellen végeztük, a f  célunk a követési 
hiba sebességfüggetlenségének megállapítása volt. 

A kísérlet során 45mm átmér j  munkadarabon 25 
mm menetemelkedés  menetet programoztunk, 300 és 
600 fordulat/perc orsófordulattal. Ez 7500 és 15000 
mm/perc el tolást jelent, ami egy átlagosnál nagyobb, 
de még megvalósítható körer sítésnél 2,5 illetve 5 mm 
követési hibát jelent, vagyis ha nincs FF, akkor mérés 
nélkül, szemmel láthatóan eltér  pályán halad a szer-
szám. A kísérleteknél azt tapasztaltuk, hogy a két 
fordulatszámon a szerszám pályája megegyezik, tehát 
a sebességarányos el tolás megfelel en van megvaló-
sítva.  

A tényleges megmunkálásnál a vágósebesség a fen-
tieknél még nagyobb is lehet, ezért a Z irányú el tolási 
sebesség is nagyobb. A forgácsolási paraméterek 
megválasztásánál ügyelni kell arra, hogy az adott 
gépen érvényes sebességhatárt ne lépjük át, illetve 
megfelel  biztonsági tartalék is maradjon. 

3. A FORGÁCSOLÁSI KÍSÉRLET LEÍRÁ-
SA 

Következ  célunk a megfelel  menetprofil megva-
lósíthatóságának vizsgálata volt. A kísérleteket küls  
hengeres felületen végeztük, mert így könnyebben 
programozható, illetve egyszer bben ellen rizhet , 
hogy a megfelel  profilt képeztük le, és a pozicionáló 

rendszer tesztelésére ez is alkalmas. A beépített me-
netvágó ciklusok csak szabványos menetprofilok 
létrehozására alkalmasak, de nem használhatók alakos 
felületek létrehozására. 

A kívánt golyópályát el állító NC program megírá-
sára több lehet ség is adódik. Kísérleteinknél azt a 
megoldást választottuk, hogy a vezérlés (Sinumerik 
840D) beépített menetvágó ciklusait alkalmazzuk 
(mert ezek megfelel  m ködését a vezérlés gyártója 
garantálja), de olyan módon, hogy minden ciklust csak 
1 fogással hajtunk végre, majd a következ  fogáshoz 
újabb felparaméterezett ciklus hívása következik. 

A menetvágó ciklus programozásához szükségünk 
volt azon indítási pontokra, melyekb l a szerszámot 
indítva, több kis lépésb l alakítjuk ki a kívánt golyó 
pályát, mely a kísérlet során egyszer  körprofil (a 
tényleges golyópálya profilja természetesen ett l elté-
r , de a megvalósíthatósághoz szükséges kísérleteket 
ez az eltérés nem befolyásolja, ezért az egyszer bb 
körprofil is elegend  volt). A programozáshoz meg 
kell adnunk a kezd , illetve végátmér t, a fogásvételi 
mélységet és a szögeltolási értéket. A szögeltolási 
érték azt jelenti, hogy a f orsó (a C tengely) 0º-os 
helyzetéhez képest milyen szöggel eltolva kezd djön 
az adott fogáshoz tartozó menet. 

Ezen pontok meghatározásának lépései a követke-
z k voltak: 

1) 3D modell elkészítése UGS NX 7.5 program 
használatával 

2) A szükséges metszetek létrehozása: mivel a 
szerszám a darab hossztengelyével párhu-
zamosan mozog, így nekünk a hossztengely-
re mer leges metszetre van szükségünk, 
nem pedig a kialakítandó profilra mer leges 
metszetre. 

3) Az így kapott metszetet AutoCAD program-
ba exportálva a szükséges szögeltolási és fo-
gásvételi értékekkel ábrázolva megkapjuk a 
szerszámindítási paramétereket 

 

4. ábra. A kiszerkesztett fogásvételi és szögelto-
lási értékek metszetei adják a szükséges pon-

tokat 
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A min ség a fogásvételi paraméterek finomításával 
javítható lesz.  

További kísérletekkel kell majd megtalálni a megfe-
lel  kompromisszumot a felületmin ség (egyel re 
nagyolásról van szó, tehát nincsenek extra követelmé-
nyek) és a megmunkálási id  között. Habár a geomet-
ria és a technológiai követelmények miatt a szán for-
gácsoláskor is közel a megengedett legnagyobb sebes-
séggel mozog, a nagyszámú fogás miatt a megmunká-
lási id  elég hosszú lesz.  

 

6. ábra. Az elkészült próbatest. 

 
Eddigi forgácsolási kísérleteinkben a szerszámgép 

és a programozási módszer alkalmazhatóságát vizsgál-
tuk a golyósanya nagyoló esztergálásában. Minden 
kísérleti gyártásnál fontos szempont, hogy az elkészült 
munkadarabot min síteni tudjunk, meg tudjuk mérni a 
geometriai jellemz it, össze tudjuk hasonlítani a ter-
vezett és a megvalósított darabot. A golyópálya vi-
szonylag bonyolult geometriája miatt mérési, ellen r-
zési módszernek a 3D-s szkennelést és az így kapott 
felület és a CAD rendszerben megtervezett felület 
összehasonlítását választottuk. A Tanszéken rendelke-
zünk egy Breuckmann smartSCAN3D-HE szkennerrel 
[6] és a Geomagic Studio programmal [7], amikkel az 
összehasonlítás elvégezhet . 

A kísérleti munkadarab méretei miatt a legkisebb 
látószög , és így a legpontosabb objektív választható a 
szkenneléshez. A próbadarab szkennelését a kézirat 
leadásáig még nem végeztük el, de terveink között 
szerepel a mérés és összehasonlítás. 

A küls  menet szkennelésénél problémát jelenthet a 
vizsgálandó profil „mélyedés” jellege, mert a szkenner 
m ködési elvéb l következ en azokat a pontokat tudja 
feldolgozni, amelyeket mindkét objektívvel egyszerre 
lát. Ez els sorban felvétel készítési és nem kép illesz-
tési probléma, néhány próbálkozással meg lehet találni 
a megfelel  felvételi irányokat.  

A forgácsolási kísérleteknél, tehát amikor küls  fe-
lületet munkáltunk meg, ez a módszer jól alkalmazha-
tó, azonban bels  felületnél a szkenner m ködési 
elvéb l és felépítéséb l adódóan csak nagyon kis 
mértékben képes „belelátni” a golyósanyába. A meg-

oldás az lehet, hogy létrehozzuk az anya negatívját, az 
elkészült anyát önt formának használva kiöntjük 
megfelel en választott anyaggal, és a szkennelést ezen 
hajtjuk végre. Ezzel a módszerrel els sorban a golyó-
pálya profil alakja vizsgálható, bár megfelel  kalibrá-
ció után a szkenner pontossága a geometriai méretek 
ellen rzésére is alkalmas. A „negatív anyán” a méren-
d  felület már kiemelkedés jelleg , ezért a 
szkennelésnél kevésbé kényes a láthatósága, ezért 
gyorsabban, kevesebb felvétellel megoldható a mérés. 

4. ÖSSZEFOGLALÁS 

Ezen kísérletnek, illetve további jöv beni kísérle-
teknek célja, hogy a Szerszámgépek Tanszékén lehe-
t vé tegye a golyósanyák gyártását, az új fejlesztések 
prototípusainak helyben történ  legyártását. 

A jelenleg a tanszéken üzemel  DMG CTX alpha 
500 típusú szerszámgép alkalmas nagy menetemelke-
dés  golyósanyák nagyoló megmunkálására, a terve-
zett mérések elvégzése után pedig meghatározhatóvá 
válik a pontosság, illetve annak a simítási ráhagyás 
értéknek a megállapítása, mely a befejez  megmunká-
lás elvégzéséhez szükséges. 
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