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MI A FURAS?

Azt a forgacsolo megmunkalasi eljarast ertjuk,
amellyel koralaka lyukakat (furatokat) készitiink.

A furatok tobbek kozott tengelyek, csapok, csapszogek,
dugattyuk, szegecsek, csavarok, illesztoszogek stb.
elhelyezkedésre alkalmasak.

A bels0 menet részére eldszor maglyukat furunk,
amelybe a menetet menetfurdval vagjuk bele.

A nem atmeno furatokat zsakfuratnak nevezik.
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ELOTOLAS

A fardszerszammal furas kozben be Kkell hatolni az
anyagba. A behatolashoz a szerszamot ra kell nyomni
az anyagra. Ehhez meghatarozott alland6 erdre van
szilkkseg. Ezt a tengelyiranyu erot elotolasi eronek

nevezziik.
A fur6o behatolasa az anyagba meghatarozott tengely-

iranya nyomas és sebesség mellett mehet végbe. Ezt a
tengelyiranyt sebességet elotolasi sebességnek nevez-
ziik. Furaskor az elotolast mm/fordulatban adjak meg

Az el6told mozgast — szerszamtengely Szerinti egyenes
vonalli mozgast — az alkalmazott szerszamgéptdl
fliggden végezheti a szerszam IS és a munkadarab Is.
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ELETTARTAM

A csigafurd foélei a legnagyobb forgacsolé sebesség
helyén - a szalaggal valo talalkozasi pontokon - kopnak
erdsebben. Ezt a kopasformat sarokkopasnak nevezziik.

Rideg anyagok (pl. ont6ttvas) furasakor ez a jellemzo,
viszont acélok furasakor emellett hatkopas IS
tapasztalhato.

A csigafur¢ ¢ltartamat a tobbi forgacsolo szerszamhoz
hasonloan percekben értelmezziik (3-240 perc), de
szokas Kifejezni az éltartamot az eqgy élezéssel farhato
furathosszal és az éltartamhosszal IS. Az éltartamhossz
adott anyag, adott eldtolas és hutés mellett jelentosen
L fligg a furd atmérdjétdl és a furat mélységétol.




ELETTARTAM

A  szerszamkopas ugyanazon szerszamacelra,
ugyanazon megmunkalando anyagra és egyazon
forgacsolosebesség mellett mindig ugyanannyi ido
elmultaval kovetkezik be. Ezt az idot a szerszam
¢ltartamanak nevezziik.




FORGACSOLOSEBESSEG

Faroknal forgacsolo-
sebessegen a furo
keriilete egy pontj-
anak Kkeriileti sebes-
segét ertjuk.




FURASI MUVELETEK

A furatmegmunkalas csoportositasi szempontjai:

A forgacsolt feliiletek altalaban belsé henger- vagy
kuppalast, sik-, illetve ezekbdl oOsszetett altalanos
forgasfeliiletek.

Tobb fajta furatmegmunkalas 1étezik. Ezeket a valtozatokat a
furat kiindulasi allapota (tomor, eléfurt), a furat alakja
(hengeres, 1épcsds, kapos), a szerszam jellege (csigaftirods,
sillyesztd, dorzsar, farorud), esetenként a pontossagi
kovetelmények kiilonboztetik meg egymastdl. Ezek alapjan
megkiilonboztetiink kozpontfiarast, telibe furast, felfurast,
hengeres siillyesztést, csucssiillyesztést, vezetocsapos
silllyesztést, dorzsolést és furorudas bovitest.




FURASI MUVELETEK

A kozpontfurok kozpontosité furatok (csucsfuratok,
csucsfészkek) elkészitésére valok. Mivel befogasuk
rovid Kinyulasu és merev, ezért elsosorban csigafturo
szamara kezdo6 furat furasara hasznaljak, illetve a
tengelyek végébe a csucsokkal torténé megtdmasztashoz
csucsfészkek megmunkalasara. Kupszogik leginkabb
60°-0s, a védokup megakadalyozza a munkadarabon
1évd 60°-0s kozpontositd kup szelének iitddésektol valo
megseriléset.




FURASI MUVELETEK

Telibefuras esetén a szerszammal egy megmunkalatlan
munkadarabot farunk. Ebbdl addéddan a fovagoeél teljes
hosszaban dolgozik, igy célszerli szakaszosan furni.
Ennek kovetkeztében a szerszamnak lesz ideje lehiilni, és
a forgacs sem fesziti a szerszam vagoéleit (Szabadon
tavozik). A forgd fomozgast altalaban a szerszam vegzi.
A fogasvétel telibefuras esetén a furo atmérojének a
fele.

Felfuras esetén egy elore kifart munkadarabot bovitiink.

A fogasmélyseéget a szerszam atméroje és az elorefurt

furat atméréjének kiilonbsége adja. A felfurashoz

elozetesen clkészitett furat atmérdje a siillyesztendd furat
N atmérojének 70%-anal nagyobb legyen.




CSIGAFURO

A legfontosabb és leggyakrabban alkalmazott
furdszerszamok.

Csigafurokat 0,2...100 mm atmerdhatarok kozott gyartanak,
de tomor anyagba farva csak mintegy 25 mme-ig célszertii,
mivel olyan nagy mérvi a tomor furat készitésénél a firo
tengely iranyu terhelése, hogy a szerszam, illetve a gép
tulméretezett kellene.

A nagy méretli csigafurok furatbdvitéshez hasznalatosak. A

csigafuro atmérojének tirése n8. A szerszamtest 1:1000

aranyban csokkenden kupos, hogy ne szoruljon a furatba.

Altaldban gyorsacélbol késziil, de kaphatdo forrasztott

keményfém forgacsolo résszel Is (pl. vasbetonok iitve
\_ furasahoz csak a keményfém furo alkalmas).
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CSIGAFUROK JELLEMZO GEOMETRIAJA

A csigafuro kétéli, hatarozott geometriaju szerszam.
A két 1o6¢élt a keresztél koti 0Ossze, a keresztél
homlokszoge negativ — Kkb. (-60°-05) — ezért a
forgacsolasi koriilmények a keresztél mentén igen
kedvezotlenek. Az ¢lgeomteriat alapvetoen
meghatiarozéo homlok- és hatszog nagysaga a foél
mentén nem allando.
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A FURAS SZERSZAMAI
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A FURAS SZERSZAMAI
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A FURAS TECHNOLOGIAI PARAMETEREI

A fogasvételi mozgas az a mozgas, amellyel a
levalasztandd  anyagréteg  vastagsagat  beallitjuk,
eredmenye a fogasmeélyseg.

A fogasmélység telibeftras Illetve felfuras
¢s stillyesztés esetén kiillonbozo képletekkel D—d
szamolnak. A két képletet egyesiteni lehet: 4~ 7

D pedig a furashoz vagy siillyesztéshez hasznalt furo
atméroje, d a mar meglévo furat atméroje.

A fogasmélyseg telibefuras esetén a furd atmerdjenek a
fele, mig felfuras vagy siillyesztés esetén a felfuro
szerszam ¢s a meglévo furat atmérdjének a
. kiilonbségenek a fele. y




ELOTOLAS FURASNAL

Az T elotolasnak a furo kihajlasi szilardsaga szab hatart.
A megengedett eldtolasi értékek — tobbek kozott — a furo
atmérdjétdl és a munkadarab mindségétol Is fliggnek.
Ezek az értékek tablazatban talalhatok. A z éli csigafuro

/4 ]

eseten. Rm . | SEBESSEG | ELOTOLAS
ANYAG [N/mm’] ATMERO o [m/min ] |[ f [mm/ford. ]

f 500 ig 1<10 2535 0,05-0,18

fZ = — 500 ig 10+25 35:45 0,18+0,25

7 , 500+700 110 25+30 0,05+0,18

ACEL

500+700 10+25 24+40 0,18+0,25

800-900 110 15+28 0,03+0,12

800900 10+25 1528 0,12+0,25

200 ig 110 20+35 0,025+0,27

SNTOTTVAS 200 i 1025 20+35 0.27+0,45

200 +.... 110 1525 0,01-0,17

200 ... 1025 1525 0.17+0.3




ELOTOLAS FURASNAL

BRONZ, Al

MUNKADARAB o ) HB Chn Cr X | Xi] Y] Y
(N/mm?)
450 240 570
[OTVOZETLEN 550 275 660
ACELOK 650 310 760
750 345 840 2 1 10,8] 0,9
650 345 840
[OTVOZOTT ACEL 750 380 940
850 420 1030
170 215 580
IONTOTVAS 190 235 625 1,9 1 10,8] 0,8
210 250 665
100-140 122 315 1,6 1 10,7] 0,7




FORGACS KERESZTMETSZET

| / Kozepes forgacsvastagsag:
d

—

h =1, sink,

Forgacsszelesseg:
a D
' b — - p— -
g i, sink, 2-sink,
b 2855 f / Eqgy ¢lre juto forgacskeresztmetszet:
il A=h-b=tf,-=-=f1,-a
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FORGACSOLASI SEBESSEG
Keis Ckeiq —

h™m m — kitevd
2
MUNKADARAB R, [N'mm'] | HB C, I Xy I Yo I m
450 11,1 0.4 0,5 0,2
550 9.3 0.4 0,5 0,2
OTVOZETLEN ACELOK 550 2 04| 05 05
750 7.1 0.4 0,5 0,2
650 6.3 0.4 0,5 0,2
750 5.6 0,4 0,5 0,2
OTVOZOTT ACEL 250 5 04 0.5 02
950 4,5 0.4 0,5 0,2
170 14,4 0,251 04 0,125
ONTOTVAS 190 12,2 10,25 04 | 0,125
210 10,5 0,25 0.4 0,125
BRONZ 100-140 234 0,251 0,55 0,125
ALUMINIUM 300 48.6 0,251 0,55 0,12




EGY ELRE JUTO FORGACSERO

Kk — Ke1g K., — @ fajlagos forgacsolderd foérteke
h™ m — kitevo

ANYAGH m Nl:“"‘z ANYAG H m Nl:“"'z
mimn i

S235JR 0,34 1610 34CrNiMo6 0,2 1725
1960 42CrMo4 0,24 1950
1590 50CrvV4 0,25 1885
1570 || 55NiCrMoVeé || 0,24 1795

1765 || X5NiCrTi26 15| 0,27 1975

1755 GG-25 0,26 1140
1580 Meehanite 0,26 1245
1680 GS-45 0,17 1570
1710 GS-52 0,17 1750
20MnCr5 0,25 1580 G-AlSi 0,27 450
30CrNiMo® 0,22 1695 G-AlMg5 0,16 445

34CrMo4 0,23 1760 GK-MgAIl9 0,34 235




FORGACS KERESZTMETSZET

Kozepes forgacsvastagsag:

h =1, sink,

Forgacsszelesseg:
a D
Z b= —— = ——
9’1, sink, 2-Ssink,

Egy ¢lre jutd forgacskeresztmetszet:

Ll A=h°b=fz°5
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FORGACS KERESZTMETSZET
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FIGYELMUKET!

Keérdéseikre szivesen valaszolok.
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