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07A – Furatok megmunkálása
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Külsı hengeres felületek
Furatok
Sík felületek

Házi feladat
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Gépipari alkatrészek Gépipari alkatrészek 
geometriájageometriája
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Belsı hengeres felületekBelsı hengeres felületek
Követelmények:
• Átmérı és tőrés megtartása
• A tengelyvonal és az alkotók egyenessége
• A henger alakjának szabályossága
• A tengely merılegessége a homloklapra
• Furatok egymáshoz viszonyított pontossága
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Furatgyártási eljárásokFuratgyártási eljárások

� Fúrás
� Esztergálás
� Marás 
� Dörzsölés
� Köszörülés
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Fúrás csigafúróvalFúrás csigafúróval
� Telibefúrás: d=25 mm
� Felfúrás: d=80 mm, elıfúrva 0,6xd-re

1914

IT 12-13, Ra 25 Készülék nélkül
IT 10-11, Ra 3,2 Készülékkel
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Csigafúró alkalmazásának elınyeiCsigafúró alkalmazásának elınyei

� Sokszor újraélezhetı
� Jól elvezetik a forgácsot

� v és f viszonylag nagyra választható
� Kisebb szakképzettséget igényel
� Perselyben jól vezethet
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Hibás furat készítésének okaiHibás furat készítésének okai
Csigafúró helytelen köszörülése

• Egyenlıtlen élhosszok és élszögek nagyobb furatot 
eredményeznek.
• Kis csúcsszög nagyobb érdességet és intenzívebb 
kopást okoz.
• Nagy csúcsszög gyors élkopást és csorbulást okoz.
• A keresztél csökkentése csökkenti az axiális erıt.
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Hibás furat készítésének okaiHibás furat készítésének okai
Csigafúró munkadarabhoz viszonyított helyzete
a) Szerszám forog, a tengely és az elıtolás szöget zár be: görbe 

furat
b) Szerszám forog, a tengely és az elıtolás párhuzamos: ferde furat
c) A munkadarab forog, a tengely és az elıtolás szöget zár be: 

szélesedı furat
d) A munkadarab forog, a tengely és az elıtolás párhuzamos: kúpos 

furat
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Hibás furat készítésének okaiHibás furat készítésének okai
A munkadarabban lévı anyaghibák

A fúró kihajlása

Anyaghibák, üreges munkadarabok, 
szerelt alkatrész fúrása esetén a 
furás tengelye deformálódhat.

Hosszú fúró alkalmazása a 
fúró kihajlását okozhatja.
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Hibás furat készítésének okaiHibás furat készítésének okai
A fúrógép hibái

A munkadarab ferde felülete

Fıorsó csapágyazása
A gép vázának deformációja

A tengelyre nem merıleges felület félreviszi a szerszámot.
A helyes furathoz a kiinduló felületet elı kell marni.
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EsztergálásEsztergálás
• Eszterga gépen
• Elıfúrás szükséges
• ø 16-tól (kisebb kések is léteznek)
• IT 7-8, Ra
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Furatmegmunkálás fúrórúddalFuratmegmunkálás fúrórúddal
Marógép, megmunkálóközpont
Állítható szerszámméret
Nagy mérető furat pontos 
gyártása

Nagyolás

Simítás
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MarásMarás
Nagymérető, nem túl mély furatok
Nem tengelyszimmetrikus darabok esetén
NC megmunkálóközpont
Elıfúrás nem szükséges
Simítással nagy pontosság is elérhetı
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DörzsölésDörzsölés
• A furat érdességének és 

méretpontosságának javítása.
• IT 6-8, Ra 0,2-0,8
• Ø30 mm furás után, Ø 50 

mm süllyesztés után
• Fıleg kis átmérıjő furatok 

esetén
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Fúrás változataiFúrás változatai

� Fúrás asztali fúrógépen
� Fúrás oszlopos fúrógépen
� Fúrás szárnyas fúrógépen
� Fúrás megmunkáló központon
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A fúrás változataiA fúrás változatai

Fúrás asztali fúrógépen

Fúrás oszlopos fúrógépen

15 mm-ig, 
egyedi gyártás,
kézi elıtolás, fix asztal

oszlopos fúrógép

Állítható asztal, kézi/gépi elıtolás
Nagyobb teljesítmény
Felfogás az asztalon és a talapzaton
A munkadarabok felfogása és beállítása nehézkes
Leszorítás nélküli munkadarabot fúrni tilos
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A fúrás változataiA fúrás változatai
Fúrás szárnyas (sugár) fúrógépen

Nagy mérető munkadarabok
Gyors beállítás, készülékkel pontos 
fúrás
Munkadarab felett szabaddá tehetı tér
Könnyő szerszámcsere
Egyszerő kezelés
Univerzális alkalmazás
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Egy felfogásban fúrás, marás, 
dörzsárazás, menetfúrás

A precíziós egyedi gyártás és a 
tömegtermelés gépei

Függıleges 
Vízszintes

Megmunkálóközpont
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Esztergagép

Szegnyeregbıl a munkadarab tengelyközépvonalában. Hengeres 
szárú fúrók fúrótokmányba fogva, kúpos szárú fúrók közvetlenül, 
vagy átalakító hüvelyekkel foghatók be.
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KöszörülésKöszörülés

IT 5-6 Ra 0,2-1,6
Nagyobb mérető furatok esetén
Álló / Forgó munkadarab

Edzett anyagok
Vékony perselyek
Megszakított felületek
Félrefúrt furatok korrigálása
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