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Gépipari alkatrészek geometriaja

Belso hengeres feluletek

Kovetelmények:

* Atmérd és tiirés megtartasa

* A tengelyvonal és az alkotok
egyenessége

* A henger alakjanak szabalyossaga

14.4. Hengerességtiirés

A tlrésmez6t két, egymastol t tavol-
sagra levé, egytengely(i hengerfeliilet

N hatarolja.

* A tengely merdlegessége a
homloklapra

* Furatok egymashoz viszonyitott
pontossaga
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Furatgyartasi eljarasok

e Firas
* Esztergalas
* Maras

e Dorzsoles
o Koszorulés

Faras csigafaroval
 Telibefiras: d=25 mm

e Felfuras: d=80 mm, eléfurva 0,6xd-re

IT 12-13, Ra 25 Készulék nélkiil
IT 10-11,Ra 3,2 Késziilékkel

Eredeti ,Morse"-csigafurok.

1914
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Kozpontfurat

* FUré megvezetése

* Javulo helyzet és alak pontossag
* 90°

<

Csigafuro alkalmazasanak elonyei
 Sokoor tiradleshes
OKSZor ujraelezneto n+n

* v és f viszonylag nagyra valaszthato NN

Jol elvezetik a forgacsot

Kisebb szakképzettséget igényel ()

Perselyben jol vezethetd

A

Késziilék haz —

(1) Furcperselytartd
@ Furopersely
(@) 1-1.6xfuré &

@ Pontos munkavégzes
kedvezdtlen munka-
darab feltleten is

Munkadarab
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Hibas furat készitésének okai

Csigafurod helytelen koszoriulése

* Egyenl6tlen élhosszok és élszogek nagyobb furatot
eredményeznek.

* Kis csuicsszog nagyobb érdességet és intenzivebb kopast
okoz.

* Nagy csucsszog gyors élkopast és csorbulast okoz.

* A keresztél csokkentése csokkenti az axidlis erct.

Hibas furat készitésének okai

Csigafiré munkadarabhoz viszonyitott helyzete

a) Szerszam forog, a tengely és az elStolas szoget zar be: gorbe furat

b) Szerszam forog, a tengely és az el6tolas parhuzamos: ferde furat

c) A munkadarab forog, a tengely és az el6tolas szoget zar be: szélesedd
furat

d) A munkadarab forog, a tengely és az el6tolas parhuzamos: kiipos furat

allé munkadarab forgs munkadarab
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Hibas furat készitésének okai

A munkadarabban lévé anyaghibak

Anyaghibak, lireges munkadarabok,
szerelt alkatrész firasa esetén a furas
tengelye deformalodhat.

A furo kihajlasa
e o . . 2
Hosszu furé alkalmazasa a furé;é
kihajlasat okozhatja. Z
7

inhomagenitds \ kiegészitd
darab

Hibas furat készitésének okai

A farégép hibai
Féorso csapagyazasa
A gép vazanak deformacioja

A munkadarab ferde felulete

A tengelyre nem merdleges feliilet félreviszi a szerszamot.

A helyes furathoz a kiindulé feliiletet el kell marni.
| 1

felulet-
ke’sz;‘fe’s

beallitas
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Esztergalas

* Eszterga gépen
* Elofaras szikséges
* o 16-t6l (kisebb kések is lIéteznek)

Furatmegmunkalas furoraddal

Marogép, megmunkalokozpont
Allithaté szerszamméret

Nagy méreti furat pontos
gyartasa

Nagyolas

Simitas

2015.09.30.
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R391.B...R 391.B...F

Cx-391.38A Cx-391.37A

Cx-391.38A

Cx-391.38A

(c) Dr Miko Balazs Gyartastechnologia |l. 15

Maras

Nagymeéret(l, nem tul mély furatok

Nem tengelyszimmetrikus darabok esetén
NC megmunkalokozpont

El6faras nem szikséges

Simitassal nagy pontossag is elérhetd

Csavarvonaltl Furatbébités
interpolécio csavarintarpolaciéval
(c) Dr Miko Balazs Gyartastechnolgia |l. 16




Réahagyasok gazdasagos ériékei furatok

Dorzsoles

A furat érdességének és
méretpontossaganak javitasa.

IT 6-8,Ra 0,2-0,8

@30 mm furas utan, @ 50 mm
slillyesztés utan

Féleg kis atmérdjii furatok esetén

simité dorzstlésére

ks, | g |
15-ig { 0,08+0,1
1530 \ 0,08+0,2
30--50 r 0,12--0,8
50 felett / 0,2+0,4

Faras gépei

* Faras asztali furégépen
 Furas oszlopos furogépen
 Faras szarnyas farogépen

* Fdras megmunkald kozponton
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A furas valtozatai

Furas asztali farégépen

15 mm-ig,
egyedi gyartas,
kézi elotolas, fix asztal

Furas oszlopos furogépen

Allithaté asztal, kézi/gépi elStolas

Nagyobb teljesitmény

Felfogas az asztalon és a talapzaton

A munkadarabok felfogasa és beallitasa nehézkes
Leszoritas nélkiili munkadarabot farni tilos

oszlopos flirogép

A fuaras valtozatai

Faras szarnyas (sugar) farogépen

Nagy méretli munkadarabok

Gyors beillitas, késziilékkel pontos furas
Munkadarab felett szabadda tehetd tér
Konnyli szerszamcsere

Egyszer(i kezelés

Univerzalis alkalmazas
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Megmunkalokozpont

Egy felfogasban furas, maras,
dorzsarazas, menetfaras

A precizids egyedi gyartas és a
tomegtermelés gépei

Fiiggbleges
Vizszintes

(c) Dr Miko Balazs Gyartastechnologia Il. 21

Esztergagép

Szegnyeregbdl a munkadarab tengelykdzépvonalaban.
Hengeres szaru farok furétokmanyba fogva, klpos szaru
furok kozvetlentl, vagy atalakito hiivelyekkel foghatdk be.

(c) Dr Miko Balazs Gyartastechnologia Il. 22

2015.09.30.
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Koszorulés
IT 5-6 Ra 0,2-1,6

Nagyobb méretl furatok esetén
All6 / Forgd munkadarab

Edzett anyagok

Vékony perselyek
Megszakitott feliiletek
Félrefart furatok korrigalasa

Felkeszulest segito kerdések

Milyen kovetelményeknek kell megfelelni egy furatnak?
Mi jellemzi a csigafuroval torténd furast?

Mi a kozpontozas szerepe!?

Milyen hiba okok léphetnek fel furas esetén?

Hogyan javithato egy furat fontossaga?

Milyen megfontolasok alapjan valaszthato szerszamgép
farashoz?

o Uk W —
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Feladat

e 28 mm atmérdjl, 65 mm hosszu atmend furatot kell késziteni
E400/1000 eszterga gépen.A forgacsolasi sebesség 20 m/min, az
el6tolas 0.08 mm, a beallithato fordulatszamok: 1500-1060-750-
530-375-265-190-132-95-67-47,5-33,5 1/min.

> Adja meg a miiveletelem sorrendet!
o Készitsen vazlatot a mozgasciklusrol!

> Mennyi a megmunkalas ideje?

2015.09.30.
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