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Alapfogalmak

Technolo6giai dokumentumok

El6gyartméanyok

Gyartasi hibak, rahagyasok

Bazisok és készilékek

Jellegzetes feluletek megmunkaldsa
Kilsé hengeres fellletek
Furatok
Sik fellletek

Hazi feladat

Gépipari alkatrészek
geometriaja

Belsd hengeres fellletek

Kovetelmények:

+ Atméré és tiirés megtartasa

« Atengelyvonal és az alkoték egyenessége

« A henger alakjanak szabalyossaga

* A tengely merélegessége a homloklapra

* Furatok egymashoz viszonyitott pontossaga

Furatgyartasi eljarasok

» Faréas
 Esztergélas
» Maras

» Dorzsolés

» Kdszoriilés

Furas csigafuroval
» Telibefaras: d=25 mm
« Felfaras: d=80 mm, eléfarva 0,6xd-re

IT 12-13, Ra 25 Készilék nélkdil
IT 10-11, Ra 3,2 Készulékkel
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Csigafuré alkalmazéasanak elényei

» Sokszor Ujraélezhet6

» Jol elvezetik a forgacsot

« v és f viszonylag nagyra véalaszthat6
« Kisebb szakképzettséget igényel

« Perselyben jol vezethet

() Furdperselytarté
)

(2) Furdpersely
®) 1-1,5xfir6 &

(@) Pontos munkavégzés
kedvezdtlen munka-
darab felileten is

Hibas furat készitésének okai

Csigafuré helytelen készoriilése

« Egyenlétlen élhosszok és élszogek nagyobb furatot
eredményeznek.

« Kis csucsszog nagyobb érdességet és intenzivebb
kopést okoz.

* Nagy csutcsszog gyors élkopast és csorbulast okoz.
« A keresztél csokkentése csokkenti az axialis erét.

Hibas furat készitésének okai

Csigafuré munkadarabhoz viszonyitott helyzete

a) Szerszam forog, a tengely és az el6tolas szoget zar be: gorbe
furat

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

¢) Amunkadarab forog, a tengely és az el6tolas szoget zar be:
szélesedd furat

d) Amunkadarab forog, a tengely és az el6tolas parhuzamos: kipos
furat
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7.4 dbra. Alak- és helyzethib@kirfarnsndl

Hibas furat készitésének okai

A munkadarabban lévé anyaghibdk
Anyaghibéak, Ureges munkadarabok,

szerelt alkatrész fUrasa esetén a
furas tengelye deformalédhat.

A furé kihajlasa
Hosszu faré alkalmazasa a
faro kihajlasat okozhatja.

S\
\ kiegészitd
darab

7.5 b
Kiegészité darab alkalmazésa

Hibas furat készitésének okai
Af(régép hibai

Féorsé csapagyazasa
A gép vazanak deformaci6ja

A munkadarab ferde feliilete

Atengelyre nem meréleges felilet félreviszi a szerszamot.
Ahelyes furathoz a kiindul6 feliletet el6 kell marni.
|

bedllitas
felulet-
készités

7.6 dbra. A munkadarab feliiletének
kialakitasa farashoz

Esztergalas

 Eszterga gépen

« El6furas szukséges

* g 16-t6l (kisebb kések is léteznek)
*IT7-8, Ra
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Furatmegmunkalas faréraddal

Marégép, megmunkalékdzpont
Allithat6 szerszamméret

Nagy méret furat pontos
gyartasa

Nagyolas

Simitas

Maras

Nagyméret(i, nem tal mély furatok

Nem tengelyszimmetrikus darabok esetén
NC megmunkalékézpont

El6faras nem szikséges

Simitassal nagy pontossag is elérhetdé

Csavarvonall
interpoldcid

Dorzsolés

e Afurat érdességének és
méretpontossaganak javitasa.

e |IT6-8, Ra0,2-0,8
@30 mm furas utan, @ 50
mm sillyesztés utan

* Fo6leg kis atméréji furatok

esetén

Réhagyisok gazdasigos értékei luratok
simit6 dorasolésére

Furatatmerd, Megmunkalasi rahagyas
mm készre dorzstléskor, mm
|

| 15-ig 0,08+0,1

| 15+30 0,080,2
| 30+50 [ 0,12+-0,8
|

50 felstt 0,2+0,4

Furas valtozatai

« Furéas asztali furégépen

« FuUrés oszlopos furégépen
 FUrés szérnyas farogépen

» FUrds megmunkal6 kdzponton

A faras valtozatai

Furéas asztali farégépen
15 mm-ig,
egyedi gyartas,
kézi elétolas, fix asztal

Furés oszlopos farégépen

Allithat6 asztal, kézi/gépi elétolas

Nagyobb teljesitmény

Felfogas az asztalon és a talapzaton

A munkadarabok felfogasa és bedllitdsa nehézkes
Leszoritas nélkili munkadarabot farni tilos

oszlopos far6gép
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A furas valtozatai Megmunkaldkdzpont ‘\p

Furas szarnyas (sugar) furégépen Egy felfogasban faras, maras,
dorzséarazas, menetfaras

Nagy méretli munkadarabok

Gyors bedllitas, késziilékkel pontos A precizios egyedi gyartas és a
furas tdmegtermelés gépei
Munkadarab felett szabadda tehetd tér

Konnyl szerszamcsere FUggéleges
Egyszeri kezelés Vizszintes
Univerzalis alkalmazés

Gyartastechnoldgia

T

Koszorilés

IT5-6 Ra0,2-1,6
Nagyobb méreti furatok esetén
All6 / Forgé munkadarab

Edzett anyagok
Vékony perselyek
Megszakitott felliletek
Félrefart furatok korrigalasa

Szegnyeregbdl a munkadarab tengelykézépvonalaban. Hengeres
szaru furok furétokmanyba fogva, klpos szaru furok kdzvetlendl,
vagy atalakitd hivelyekkel foghatdk be.

Gyartastechnoldgia




