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FURASI MUVELETEK VEGZESE

FURASI MUVELETEK VEGZESE

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Ont felkérik, hogy segitsen egy indulé faipari vallalkozas furd gépeinek, és eszkozeinek
beszerzésében. A terv szerint tomorfa és laminaltlap szerkezetld korpuszbutorokat
szeretnének sorozatban gyartani, és beszerelni. Adjon tanacsokatima. furo gépek
beszerzéséhez, valasztasat indokolja technolégiai és gazdasagi érvekkel. Megbizast kap
tovabba, hogy a miihelyre vonatkozé munkavédelmi eléirasokat is'allitsa 6ssze.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A FURAS ESZKOZEI GEPEI

1. A faipari furészerszamok

A faiparban igen elterjedt forgacsol6 megmunkalé moéd a firas. A furdszerszamokkal igen
valtozatos furatok, rések_ hosszlyukak munkalhaték ki az anyagbél. A firas elvégzéséhez a
furé forgd fémozgast végez: Az el6tolé mellékmozgas furatmélyitésnél a furd tengelyiranyud
elmozdulasa, illetve¢hosszlyukak furasanal a furétengelyre meréleges elmozdulas. A forgacs
eltavolitasa érdekébenna furdszerszamok el vannak latva spirdlis, vagy tengely irdnyu
hornyokkal vannak ellatva.

1. Kézidftroszerszamok

Gyakorlati'jelent6ségiik egyre kisebb, az akkumulatoros és halézati fesziltségrél miikodoé
gépeknekykdszonhetben. Helyszini szereléseknél, javitdsoknal azonban még hasznalatosak,
ezért ismeretuk sziikséges.
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1. dbra. Kézi furdancs’

- Furdancs: négypofas fuarotokmanya és kozpontozofeje van. Ezekkel a furé pontosan,
centrikusan rogzithet6. Azokon a helyeken, ahel a hajtokarral teljes korbefordulas
nem lehetséges, ott a furast kilincsmi segiti.

- Farék: a furdancsban felhasznalt farok palastjajpa kozpontos és elfordulasmentes
befogas érdekében, négyoldali.gula formaju

e Csigafuarok: csaplyukak, vagy mas, mély lyukak furdsara hasznalhatéak. Ezek a
furék behuzémenetesek, a forgacsvastagsag meghatarozott.

e Kozpontflurék: allando, vagy allithato kivitelben készil.

e Forstner - furo: éle korkerileten helyezkedik el.

e Spirdlfuré: eléfurashoz hasznalhaté

e Siillyesztéfurd

e Csaphegyezo furo

e Bognar . csigafuré

e Simitéfard

! Breis - Drabek - Hauke - Ottenschlager - Rottmar - Scholz - Schwarz Az asztalos B + V
Lap- és Konyvkiadé Mdszaki Konyvkiadé Budapest 2003 12.0
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Csigafirok: a) Douglas, b) Irwin, ¢) Lewis
1 Vagoél

2 Menetes cslcs

3 Elévagd

4 Szallitéesiga

2. abra. Kézi fdro’szersza’m(
*

‘ a) Kozpontfurd
b) Allithato kézpontfird
c) Forstner-faro

d) Spiralfiré

§¥t 3. dbra. Kézi furoszerszamok 2.3

2 Breis - Drabek - Hauke - Ottenschlager - Rottmar - Scholz - Schwarz Az asztalos B + V Lap- és Konyvkiad6 Miiszaki Kényvkiad6 Budapest

2003 12.0.

3 Breis - Drabek - Hauke - Ottenschlager - Rottmar - Scholz - Schwarz Az asztalos B + V Lap- és Kényvkiadd M(szaki Kényvkiadé Budapest

2003 13. o.
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a) Sullyesziéfurd
— b) Csaphegyezé faré
3] b

4. abra. Kézi furoszerszdmok 3.4

am b a) Bognar csigaflré
J - b) Simitéfaro

5. dbra. Kézi furdoszerszdmok 4.5

2..Gépi faroszerszamok

A (gépi faroszerszamok tomor acélbél késziilnek, vagy keményfém betéttel. A
furészerszamok hengeres vagy kupos lireget forgdcsolé szerszamok. Testforma szerint
hengeres vagy klpos szaru és csavart testli furok vannak.

4 Breis - Drabek - Hauke - Ottenschlager - Rottmar - Scholz - Schwarz Az asztalos B + V
Lap- és Konyvkiadé Miszaki Koényvkiadé Budapest 2003 13.0.

5 Breis — Drabek - Hauke - Ottenschlager - Rottmar - Scholz - Schwarz Az asztalos B + V
Lap- és Konyvkiadé Mdszaki Kényvkiadé Budapest 2003 13. o.
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Hosszlyukfiirék (a): hengeres palasttal, egy vagy két vagééllel rendelkeznek a
hosszoldalon, gyakran forgacstorével vannak felszerelve.

Spiralfurdk (fémcsigaftirék) (b): faanyagok furasahoz kézpontozdcsiiccsal késziilnek,
a pontos megvezetéshez és bekezdéshez. Ezek a furdk univerzalisak.

Fokozatfurok (c): Vasalatok el6furasara hasznalatosak. A furdsablon noveli a
megmunkalas pontossagat, gyorsasagat.

Forstner - furék (d): Kiszakadasmentes furatok készithet6k ezekkel a szerszamokkal.
Gyakran zsakfuratok készitésére hasznaljak.

Gocsfurdk (e): Gocsok, aghelyek kifurasara és butorvasalatok furatainak elkészitésére
hasznalatosak.

Korongvagdk vagy dugoéfurdk (f): kerek falapocskak eléallitasara hasznaljaks melyek
hibajavitashoz sziikségesek.

Lengd résel6fiurdk (g): automatikus mélységallitasi  furogépeken, Haltalaban
hosszlyukak készitésére hasznaljak.

Menetes befogd szerkezetli fiurék (h): altalaban 'koldokesapozo gépeknél
haszndlatosak.



FURASI MUVELETEK VEGZESE

6.4bra. Gépi'furoszerszamok®

A faiparban igen elterjedt,forgacsol6 megmunkalé moéd a flaras. A farészerszamokkal igen
valtozatos furatok, rések hosszlyukak munkdalhaték ki az anyagbél. A furas elvégzéséhez a
furé forgd fémozgdst végez.. Az elotold mellékmozgas furatmélyitésnél a furd tengelyirdnyu
elmozdulasa.

A gépi furdszerszamok gépben torténd rogzitése torténhet:

- Furétokmanyba fogkoszorus befogassal

- WGyorsbefogd tokmanyba

—“OSpecialis furétokmany fejekbe (sorozatfurékba csavarorsés rogzitéssel, pneumatikus
fardgépekhez, vagy hosszlyuk furékba kupos illesztéssel, csavarorsés rogzitéssel)

6 Breis - Drabek - Hauke - Ottenschlager - Rottmar - Scholz - Schwarz Az asztalos B + V
Lap- és Konyvkiadé Miszaki Kényvkiadé Budapest 2003 67.0.
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2. Faipari furégépek

A faipari furégépek forgé fémozgasu forgacsoldgépek. Az el6tolé mellékmozgas a szerszam
forgastengelyének irdnydba esik. A fébmozgast a szerszam, a mellékmozgadst - a gép
felépitésétSl fliggéen - vagy a szerszam, vagy a munkadarab végzi. A leggyakoribb
furégépeket a szerszamtartd orso elrendezése és a befoghatd szerszamok szama szerint a
kovetkez6képpen csoportosithatjuk:

- Elektromos kézi furégépek
- Hosszlyuk furégépek

- Flggdbleges furégépek

- Sorozatfurégépek

- Faréautématak

1. Elektromos kézi furégépek

Ezeket a gépeket flurasra és csavarozdsi feladatok <€lvégzésére haszndlhatjuk. Az
akkumulatoros valtozatu furdgépet a halozattol fliggetlendil, izemeltethetjiik. Az elektromos
kézi furégépeknek a forgacsoldsi sebessége folyamatosany és fokozat nélkiil allithatd.
Allvanyra erdsitve asztali furogéppé is alakithatok. Atokmanyba maximalisan 10 vagy 13mm
atmérgjli szerszam foghaté be. A tokmanygaltalaban, harompofas, lehet kulcsos vagy
onzards (kulcs nélkiili) szoritasu. Altaldban 25 mm-igshasznalhaték, természetesen a 13 mm
feletti furék csak csokkentett (esztergalt) végzodéssel helyezhetdk a tokmanyba.

7. dbra. Kézi furogép gyorstokmdnnyal”

7 http://www.makita.hu/_user/browser/Image/kepek_uj_weblap/6413.jpg
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Sériilt gumikabellel tilos a gépeket lizemeltetni. Az egész kabelt cseréljik ki, a potldlagos
szigetelés kockazatos, szintén balesetveszélyes. A flrdszarakat altalaban harompofas
tokmanyba szorithatjuk be.

Nehezebb fdrasi munkakhoz, ha a furat atméréje 20 mm-t meghaladja, nagyobb
teljesitmény(i gépre van sziikség. Ezt a célt szolgaljak a kétkezes fur6gépek. A masodik
fogantyu a flrasndl pontos és biztos vezetést tesz lehetévé.

8. dbra. Kétkezes furogép?

A gépet csak olyan elektromos halézathoz szabad csatlakoztatni, amely a gép adattablajan
szerepl6vel azonos fesziltséget, biztosit, tovabba a gép kizarélag egyfazisu, valtdéaramu
tapfesziltséggel “mlkodtethet6. A gép az Eurdpai Szabvanynak megfelel6 kettds
szigeteléssel van ellatva, ezért foldvezeték nélkili csatlakozé aljzatrdl is hasznalhato.

Tilos az elektromos’ kisgépeket robbanasveszélyes kornyezetben, példaul gyualékony
folyadékok, gazok vagy porok jelenlétében miikodtetni. Az elektromos kisgépek szikraznak,
amitélhkonnyen ‘meggyulladhat a por vagy gaz.

8 http://www.makita.hu/_user/browser/Image/kepek_uj_weblap/DP3003.jpg
8
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9. dbra. Akkumuldtoros csavarbehajto hasznalata’

A kézi farégépeket csavarok behajtasara is hasznalhatju
az akkumulatoros flré - csavarbehajté gép.

rre a azonban praktikusabb

— '
10. dbra. Akkumuldtoros furo - csavarozo gép'?

http://toolshopron.hu/media/catalog/product/cache/4/image/5ffObcec5d15459e7f02e81f02094a6e/p/s/
psr960akkusfurol.jpg
10 http://www.makita.hu/_user/browser/Image/kepek_uj_weblap/BDF343SHE.jpg
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Ezeknek a gépeknek a kezelése, illetve a munkavédelmi el6irasai megegyeznek a halézati
feszlltségrél lGzemeld furdk kezelésével. Az akkumulatorokra vonatkozéan a gyartok
ajanlasai az iranyadéak:

Az akkumuldtor hasznalata el6tt tanulmanyozza at az akkumulatortéltén, az
akkumulatoron és az akkumulatorral muikodtetett terméken olvashatdé 0Osszes
utasitast és figyelmeztetd jelzést.

Ne szerelje szét az akkumulatort.

Ha a miikodési id6 nagyon lerovidiilt, azonnal hagyja abba a haszndlatot. Ez a
tulmelegedés, esetleges égések és akar robbands veszélyével is jarhat.

Ha elektrolit keriil a szemébe, mossa ki azt tiszta vizzel, és azonnal keressen orvosi
segitséget.

Ne zarja rovidre az akkumulatort. Ne érjen az érintkez6khoztelektromaosanivezetd
anyagokkal.

Ne tarolja az akkumulatort mas fémtargyakkal, mint pl. szegekkel,€rmékkel, stb. egy
helyen.

Ne tegye ki az akkumulatort viznek vagy esének.

Ne tdrolja a szerszdmot vagy az akkumulatort olyan helyen; ahol a hémérséklet
elérheti, vagy meghaladhatja az 50° C - ot.

Ne égesse el az akkumulatort még akkor sem, ha az komolyan megsérilt vagy
teljesen elhaszndlddott. Az akkumulator atttizben felrobbanhat.

Az elektromos kézi furdgépek csoportjdba sofoljuk a halézatrol vagy akkumuldtorrél
Uzemeltetheté sarokfurékat. Szik helyeken;. nehezen hozzaférheté alkatrészek farasanal
elényos és sokszor elengedhetetleh a hasznalatuk.

11. dbra. Sarokfuro gép'’

Kis méretiik és a motortengelyre meréleges szerszambefogd szerkezetiik segitségével, az
egyéb szerszammal megkozelithetetlen helyeken is végezhetlink flrdst, csavarozast. Az
Ujabb tipusok mar kizardlag ugynevezett gyors tokmannyal készilnek, igy tokmanykulcs
nélkil, rovid idé alatt elvégezhetd a szerszam csere.

1 http://www.makita.hu/_user/browser/Image/kepek_uj_weblap/DA3011F.jpg

10
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12. dbra. Akkumuldtoros sarokfuro gép’?

Altalaban fokozat nélkili fordulatszam szabalyozas is lehetséges ezeknél.a gépeknél, 0 -
2400 fordulat/perc kozott, jobb és bal forgasirdnnyal. Befoghatd' szerszam atméré

maximum 10 mm. Csokkentett szari szerszammal faanyagpfurasat 25 mm-ig javasoljak a
gyartoék.

2. Parostiplizé gép

13. dbra. Pdrostiplizo gép’3

A Mafell cég vilagszabadalma. Hatékony, egyszerd, minden igényt kielégit6 megoldas a
furatok elkészitéséhez. Gyors, gazdasagos és pontos munka végezheté géppel.

12 http://www.dewalt.hu/Productimages/imports/EU_Images/Dewalt/461650_DW966_1.jpg
13 http://www.paliszander.hu/termekek/nagy/587.jpg 2010-09-29
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Léptetd sablon alkalmazasaval kialakithatéak a kézbensd furatok, mint példaul a fix polcok
koldokcsap helyeinek elkészitéséhez vagy a polctarté gombok a korpuszon.

14. abra. Paros tipliftiréshaszndlata’+

Széleskord felhasznalhatosag, akar tzemijnakar ‘helyszini munkaknal. Kitlin6en kezelhetd,
emiatt minden illesztésnél hasznalhato, kétéelem a koldokcsap. Egy mlveletben, gyors
pozicionalds, egyszer(i méretbedllitdis. Tokéletes illesztések, feszes kotések, pontosabb
mérettartas.

Hagyomanyos koldokcsappal haszndlhat6. Sokkal kevesebb szoritéra és idére lesz sziiksége,
mivel nem kell megvarnia‘airagasztas kotési idejét, a fatipli tartast, biztosit akar szarazon is
a lamelléval ellentétben. Mint minden kisgéphez, ehhez is ajanlott a kilsé elszivo
berendezés, hasznalata, mind a felhaszndlé egészségét és nem utols6 sorban a gép
tartéssagat ezaltal biztositva.

3. Hosszlyuk furogépek

A hosszlyuk furogépek furatok és rések készitésére szolgalé forgé fémozgdsu faipari
szerszamgépek. E gépek szerkezeti felépitésik alapjan két jol elhatarolhaté csoportba
sorolhatd aszerint, hogy a szerszamfdtengely végez-e a forgébmozgason kiviil el6told
mozgast is.

14 http://www.paliszander.hu/termek_gal/nagy/400.jpg
12



FURASI MUVELETEK VEGZESE

Hajtomotor  Faréfej Leszoritaszerkezet
;

— Gépélivany

Kézikar

15. dbra. Hosszlyuk flirogép és szerszamai's

F6 szerkezeti részei:

Gépdllvany: a hagyomanyos szerkezet(i hosszlyuk furogépeknél ontott vasbol készil,
ma mar gyakoribb a lemez szerkezetli szekrényes gépvaz. Felsd ‘részét prizmatikus
vezetékekkel latjak el. A kezel6asztalon fliggbleges vezeték vezeti az asztalt.

Asztal: A munkadarabot ezen rogzitjik. Az asztal az\allvany oldalan [évé vezetékben
csavarorso segitségével emelheté vagy siillyesztheto. A csapfészkek furasahoz az
asztal a fardé tengelyvonalara merdlegesen,), vizszintesen kézikar segitségével
mozgathatd. Ferde furatok készitéséhez'dénthetd.0)Az asztal tartozéka a csavarorsos
vagy excenteres anyagleszorité és a munkadarab,megtamasztasara szolgdlé vezeté
vonalzé.

Furéfej: a motorral egybeépitett,\szerszamorsobol és a szerszam befogasara szolgalé
furétokmanybdl all. A motor a furborsoval egységet képez. Az elbtolast a furofej
kézikar segitségével torténé mozgatdsa biztositja. Az orso fordulatszama ennél a
megoldasnal 1500 vagy,3000uly/min. Magasabb fordulatszamu furégépeken a motort
az allvanyba épitik'be, és a fliréorsét gyorsitd attételen keresztiil ékszij hajtja. Ezek a
furégépek 4500 - 5000 1/min fordulatszammal Uzemeltethetéek. A befoghato
furészerszam atmerdk-altalaban 5 - 50 mm kozottiek. Néhdny hosszlyuk furogépen
az ors6 merev. rendszer( és az el6tolas is asztallal végezhetd. llyen gépeken az asztal
kettds, szanszerkezettel késziil, egyik a hosszirdnyd, masik a keresztiranyu
elmozdulast biztositja.

15 Dévényi Kalmanné Asztalos szakmai és gépismeret, Mlszaki Konyvkiad6é Budapest 2001.

39.0.
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ra. &ssz/yuk furogép’s

adlon allé vagy asztalon, allvdnyon rogzitett berendezések. A
6orsdja van. A firéfej konzolos allvdnyon fliggéleges iranyban
csuszhat. Fluggéleges iranyban vagy az asztal vagy a furédfej a
0 segitségével allithat6. Az asztalon kisebb darabok befogasara
savaros befogé szerkezet talalhatd, mely kénnyen eltavolithaté.

16 /www.holzmann-maschinen.at/index.php?cPath=
21_108&0sCsid=3a9b5ab93dddcaad9b74346a18c98526a

14
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Hajtomiszekrény

Hajtomotor
El6told kar
Furdorsd
Furdasztal
Oszlop

Munkadarabasztal

17 http://sdt.sulinet.hu/interaktiv/hegesztes/tananyag/upload/Interaktivhegesztes/Image/k%205-5-1-2_350.jpg
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gépeket. Ezeken belll a furasi tavolsag
pztathaté és allandd osztasu géptipus is.

és flgglleges szerszambefoga
beallitasanak fliggvényében lehetsé

18 http://hazipraktikak.com/1ko42/images/furas1.jpg
16
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A vdltoztathatdé osztasi sorozat
elcsusztathatéak, igy tavolsaguk t
sorozatflrégép adott osztasu cs
szami tObbszOrése. A vizszintes, tehat fekvé befogasu gépek fuardégerendaja 900-ban
billenthet6, tehat tobb o
firéegységeket, ezeket ikus Uton mozgatjdk. Az 0sszes furdorsé egyidejl
miikodtetésével toké

a kozos tengelyen a faréfejek
t valtoztathaté. Az allandd osztasu

19 http://www.fagepszer.hu/images/bal_229/popup_Maggi_Boring_System_29.jpg
17
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20. dbra. 42 orsos sorozatfurogép?°

A leggyakoribb furdgépeket a szerszamtartd orso elrendezése és a befoghaté szerszamok
szama szerint a kovetkez6képpen csoportosithatjuk: Kéziyelektromos furdgépek, hosszlyuk
furégépek, fuggdbleges furdgépek, sorozatfurdégépek, furdautématak.

A FURASI MUVELETEK - TECHNOLOGIAK

A furds forgacsolo eljaras. A furds soran furészerszammal a témor munkadarabban hengeres
lyukat (furatot) készitiink. A furat ‘sok ‘esetben kilénb6z6 munkadarabok kotésének
létesitéséhez szikséges.

A furast furogép, furdszerszam és a,szilkséges segédeszkdzok segitségével végezziik.

A furat fajtai:

20 http://www.paliszander.hu/termekek/nagy/832.jpg
18
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i .-"
L ﬁ } 1. Zs3kfurat a fil @ amunkadarabba hatol, de abbal
Y v mem fut ki
s [ 2. Atmend furat a fil &5 a munkadarabbs| kifut

21. dbra. Affurat fajtai

1. Kézi furasi technolégiak

A kézi furas nagy figyelmet és gyakorlatot kivané. A furat helyének berajzolasa, pontozasa
némileg segitheti a pontos flrast, ennél azonban biztosabb a kilénb6zé sablonok
hasznalata, melyek segitségével 'a furé jobban pozicionalhatd, valamint a feliilettel bezart
sz0g is pontosabb lesz.

Sablonok készitése torténhet~az adott faipari miihelyben keményfabdl, vagy rétegelt
falemezbdl egy konkrét furasi feladathoz. (polctarté sablon, pant sablon, fogantyd sablon
stb.) Gyakran,, vagy nagy sorozatban térténé kézi furdshoz célszeriibb a fém sablon, esetleg
keményfém, vagy szerszamacél persellyel.

Kereskedelmi forgalomban is kaphaté sablonok nagyban segitik a kézi faras mdveleteit, a
miiveletekyés ezaltal a termék pontossagat.

- Koldokcsap helyek firasa sablonnal. Elvégezhet6 a lapba és élbe furas is ezekkel az
eszkozokkel. A 21. dbra egy korszerl sablont mutat, ahol az alkatrész méretéhez
igazitva valtoztathatéak a furatok egymastol mért tavolsaga.
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22. dbra. Furds sablonnal?’

- Ajtélapok 3D-s pantokkal torténé fels
ajanlatos a pant gyartdja alt
megfelel6 mikodése érdekébe
meghatarozza.

léséhez (kisiizemi technolégia mellett)
s készitett sablon haszndlata, az ajté

23. dbra. Ajto pdnt sablon??

Butorajték pdntolasat oldhatjuk meg - szintén kistizemi vagy helyszini korilmények
kozott - a kivetépant furdsablon segitségével.

21 http:/ /www.paliszander.hu/termekek/nagy/431.jpg
22 http://www.addel.hu/store/termekfotok/1490/nagyarufotok/363516_nagyarufoto.jpg
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24. dbra. Kivetopdnt furdosablen??

A késziilék egy tamasztékul szolgalé alapegységbdl, valamint az ebbe befoghaté kiilénb6z6
markdju kivet6pantok méretének megfelelé furéfejbdl alloA 3 tengelyes furéfej kézi, vagy
oszlopos flurégépbe fogva egyetlen mdlveletben végzivel a kivetépant harom furatdnak
kifurasat.

2. Csapfészkek készitése hasszlyuksfurogepeken

Csapfészkek hosszlyuk farogépenmispkészitheték, furdszerszammal. Az ilyen csapfészkek
keresztmetszete lekerekitett, az alja pedig egyenes. A furdszerszamok szarvégzddése
meghatdrozza a szerszambefogas modjat. A hosszlyuk firé szerszdmainak szarvégzdédése
hengeres vagy kupos. Csapfészkek készitésére hosszlyuk furét, rosttal parhuzamos
furatokhoz kanalfurékat, koldokcsaphelyek furasahoz csigafurdkat hasznalhatunk.

A miivelet elvégzéséhez kivalasztjuk a megfelelé6 szerszamot, majd a tokmanyba rogzitjik.
Ellendrizni“kell a szerszamkodzpontos befogdsat. A furas mélységét itkozdbvel allitjuk be. A
munkadarabothaz asztalra leszoritd szerkezettel rogzitjik. A leszoritészerkezet lehet
excenteres, csavarorsos, vagy pneumatikus.

23 http://www.maroszerszam.hu/products_pictures/FMB.jpg
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25. dbra. Hosszlyuk furds vdzlata?4

Az asztal itkozdjét a flrt csaphely szélességi méretének megfeleléentallitjukbe. Az asztal
magassagat ugy allitjuk be, hogy a csaprés helyzete megfelel6 legyen. Ezt kovetéen
probafiirast célszer(i végezni. A flrast a csaphely két szélén kell el6szér elkezdeni. Ezt
kovetden a két szélsé furat kozott annyiszor furunk be, hiogy a furatek kézott 2 - 4 mm-nél
vastagabb anyagrész ne maradjon. Ezutan a két szélsé furas kozotti részt a furé 5 - 6 mm-
es el6tolasaval és az asztal oldalirdnyl egyenletés mozgatasaval fokozatosa kimarjuk a
csaphely teljes mélységéig. Abban az esetben, amikora, furé 8 mm-nél kisebb atmérdéju, a
két furas kozotti mélyitémaras egy - egy fokozata'hem lehet tobb 3-4 mm-nél.

Koldokcsaphely flurasakor az alkatrészt a vezetének tamasztva rogzitjik. A munkadarab
felfogasa utan a faré egyenletes elétolasavalvfarunk. A 30 mm-nél mélyebb furat esetén a
miuveletet a furd kiemelésével megszakitva szakaszosan végezziik. Ha egy munkadarabon
tobb lyukat kell farni, allithatd rugés vagy csuklds ltkozbéket célszerd alkalmazni.

3. Szerkezeti megmunkalas sorozatfuré gépen

A sorozatfuré géppel tobb furatot egyetlen munkamdveletben hozunk létre, mert ez tobb
szerszamorsoval dolgozé, szerszamgép, amelynél a forgdcsold fémozgast és az el6told
mellékmozgast is a \furoszerszamok végzik. Ezzel a géptipussal, a koldokcsappal
Osszeépitett termékek /(korpuszbutorok) gyorsan és pontosan 6sszefirhatok. EI6nye a nagy
pontossag, mivel arflrofejek tavolsaga allandd, valamint a nagy termelékenység.

A flrdosztas minden gépnél 32 mm, (modul méret) a forgdcsolészerszamok szdma viszont
tag hatarok kozott valtozik (12 - 42). A koldok csaphely furasan kivil kivetépant furatok
elkészitéséhez is alkalmazhatd, akar 35 mm atmérgja faréval is. A tobb orséval kialakitott
megmunkalé fej altaldban vizszintes, fliggbleges és a ketté kozott barmilyen szog alatt
beallithat6. Az alkatrész leszoritdsdt pneumatikus leszoriték végzik, melyek oldaliranyban
eltolhatok.

24 Dr. Lugosi Armand Faipari géptan EFE Sopron, 1974. 452.0.
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A sorozatfuré géphez fém- vagy facsigafirékat hasznalhatunk. A furék szara a forgas
irannyal ellenkezé iranyd menettel a farétokmanyba csavarhaté. A gép beadllitasat a
koldokcsapok méretének és elhelyezésének megfelel6 furdok becsavarasaval kezdjik, majd a
furas mélységét allitjuk be.

A leszorité szerkezetet a megmunkdaland6é anyag méretének megfeleléen allitjuk be ugy,
hogy a szoritas lehetéleg a furds kozelébe essen. A gépbedllitas utdn prébafarast kell
végezni, amelynek sordn meg kell gy6z6dni a bedllitas helyességérél. Helyes bedllitds esetén
a munka megkezdheté.

A megmunkalandé alkatrészt ugy kell a gépasztalra helyezni, hogy az, az utk6zékhoz
illeszkedjen. A munkadarab felhelyezése utan a vezérléberendezés mikodésbe Iép, a gép a
munkadarabot leszoritja, és a furast elvégzi. A kifurt alkatrészeket a géprél anyagtovabbité
kocsira vagy allvdnyra rakjuk. A furéfejeket magdba foglalé egységetifurdagregatnak
nevezzik, melyben a szerszamok egymas mellett ellentétes forgasiranyuaks

A szerszambefogds szempontjabol megkiilonboztetiink vizsZintes.és fliggdleges sorozatfaré
gépeket. A vizszintes, tehat fekvé befogdsu gépek furégerendija 90%-ban billenthetd tehat
tobb oldalrél tesz lehet6vé furdsi miiveletet. A flrégerenda hordja a furéegységeket, ezeket
pneumatikus Uton mozgatjak.

Az Osszes faroorséd egy idejd mikodtetésével tokéletes pontossdag érhetd el. A fliggbleges
befogdsu sorozatfurd gépekbe Ugy helyezik be amunkadarabot, hogy a meghatarozé alapél
alul legyen. A fardgerenda az 6sszes flrdegységgel egyitt eltolhaté a munkadarab mentén
és a tetszébleges furasnak megfelel6en; sinennrdgzitheté. Mivel a fuarégerenda mind két
oldalon siillyeszthet6, mindkét homlokoldal atfogds nélkil farhaté.

A kiegészit6é furdegységek novelik a géprfelhaszndlhatésdgat, és az elvégezhetdé miveletek
szamat.

4. Szerkezeti furatok kialakftasa korszerl gépeken, gépsorokon

A korszer(iCés a nagyiizemi butorgyartas feltételeinek megfelel6 6sszeépité szerkezetek
esetén leggyakrabban kolddkcsapozast és hasonld alapelvi, oldhaté 6sszehizé és rogzit6-
szerelvényeket alkalmaznak. E szerkezetekhez az alkatrészek csatlakozé éleiben és
lapjaiban kiilonb6z6 furatok sziikségesek.

Az eddig ismertetett technoldgiai eljarasok a nagylizemi gyartas feltételeit nem elégitik ki,
ezért olyan berendezéseket alkalmaznak, amelyek folyamatos el6toldssal egy alkatrészen
valamennyi furatot egyszerre firjak ki. Felszerelhet6 nutold egységgel is. Ezeket a
berendezéseket furéautomataknak nevezziik.
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26. dbra. CNC vezérlésd furoautomata?®

A fardéautomatak kilonboézé iranyba beallithaté sorozatfuréd _szerszamfejekkel alakitjak ki a
szlkséges furatokat. A szerszamfejekbe az alkatrésznek, megfelel6, szamu, elhelyezésd és
formdji  farészerszam foghaté be. Az alkatrészeket, rendszerint gumihevederes
anyagmozgato berendezés juttatja a furé alldshoz, ahelypneumatikus rogzitéfejek rogzitik. A
rogzités utan valamennyi furéfej egyszerre elvégzi a“bedllitott miveletet, majd a rogzités
megszlnik és az el6told mi a masik oldalra tovabbitja a megmunkalt darabokat.

A farégépek kombinalt csoportjaba tartozik a 26. abran lathaté maré és furdé automata. A
zarhelyek varialhaté mardsa és a kilincsfurat,furasa készithet6 el rovid id6é alatt ezekkel a
gépekkel.

27. dbra. Maro és furo automata?s

25 http://www.paliszander.hu/termekek/nagy/644.jpg
26 http://www.rotox.de/images/03_fraesen/fbo326.jpg
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5. Furégépek baleset - elharitasi elbirasai

Minden gépen csak az arra utasitdst kapott, munkavédelmi oktatasba részesiilt személy
dolgozhat. A farétokmanyba a furészerszamot Ugy kell régziteni, hogy az a megmunkalas
soran ne lazuljon ki. A hajtdmotor kikapcsolasa utan a furétokmanyt kézzel fékezni tilos! A
furégép tokmanyszerkezetét és a hajtéomiivet véd6burkolattal kell ellatni, burkolat nélkil
csak a szerszam maradhat. A munkadarabot a gépasztalhoz elmozdulas ellen szilardan kell
rogziteni. Csak éles és ép szerszammal szabad furasi mliveleteket végezni. Az adott gépekre
vonatkozo érintésvédelmi utasitasokat minden esetben be kell tartani! Nagyobb méreti vagy
mennyiségli anyag flrasanal be kell tartani az anyagmozgatasi utasitasokat.

A furas, forgacsol6 eljaras. A furas soran a szerszammal a tomor munkadarabban hengeres
furatot készitink, mely sok esetben kiilonb6zé munkadarabok kotéseinek létesitéséhez
szlukséges. A furatok pozicidi és méretei nagyban befolyasoljak a késztermék mingségét:

A FURASSAL KAPCSOLATOS TECHNOLOGIAI SZAMITASOK

A forgacsolashoz a szerszdm és a munkadarab.kozott “elmozdulas sziikséges. Ezt a
viszonylagos (relativ) elmozdulast nevezik forgacsolo fomozgasnak. A furds esetében a
forgacsol6 fémozgas forgdémozgas és a gép szerszama végzi. A folyamatos forgacsolashoz a
szerszam és a munkadarab k6zott olyan helyzetet kell 1étrehozni, hogy a szerszam éle
behatolhasson az anyagba, és a forgadcsot képes legyen folyamatosan levalasztani. A
szerszam behatoldsat az anyagba az un. mellékmozgas teszi lehetévé.

A furas esetében is érvényes az egyéb faipari forgacsoldasokra jellemz6 6sszefliggés, mely a
forgacsolasi sebességet (a $zerszdm kerlileti sebességét) a fordulatszdm és a szerszam
atméré fiiggvényében adjameg.

vi =D x © x n/1000 mértékegysége m/min

A képletben,vf: forgacsolasi'sebesség m/min-ban, D: a szerszam élkor atmérdje mm-ben, n:
a szerszam fordulatszama 1/min-ben. A képletet rendezve kiszamithaté a sziikséges
élkoratmérd; vagyra.megfeleld fordulatszam.

Furogépeknél az ajanlott forgacsolasi sebesség értéke: 40 - 60 m/min

TANULASIRANYITO

Onalléan tanulmanyozza at a széveges informacidkat, majd fogalmazzon meg kérdéseket az
olvasottakkal kapcsolatban, melyeket beszéljenek meg tanulé tarsaival, oktatéjaval.

Valasszon a kornyezetébél egy butoripari és egy épilet-asztalosipari terméket. irja dssze a
rajtuk talalhato furatokat, majd valasszon hozzajuk gépet, szerszamot, flrasi technolégiat!
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Keressen az interneten barkacs- és ipari furogép forgalmazékat, gyartékat. Hasonlitsa 6ssze
a gépek paramétereit!

Szerezzen be egy furégép gépkonyvet, tanulmanyozza at, majd irja 6ssze a géppel
kapcsolatos betartandé munkavédelmi elGirasokat.

A tanmihelyben talalhato furégépekkel végezzen probafirasokat, majd ellenérizze méret,
alak és pozicié szerint.

Hasonlitsa 6ssze a kézi szerszadmokkal, kézi gépekkel készitett és a telepitett,gépekkel
készitett furatokat, elhelyezkedési pontossagukat.
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| 1. feladat

Sorolja fel a leggyakrabban haszndlatos kézi és gépi furdoszerszamokat!

Kézi flrdszerszamok:

Gépi furoszerszamok:

\
N

2. feladat -

Sorolja fel a leggyakrabban hasznalt faipari mw ;

3. feladat

Afarasnala n........... végzi a forgacsolé fémozgast.

Az ... V.. mozgast leggyakrabban tengely iranyban a szerszam végzi.
den esetben gondoskodni kell a munkadarab biztos ................................... .

Az elektromos kézi furégépeknek a ...............ocooiiiiii folyamatosan és fokozat
nélkal allithato.

4, feladat

A flrdsi miveletnél 50,24 m/min forgacsoldsi sebességet szeretnénk elérni. A szerszam
atméréje 8 mm. A gépen a kovetkezé fordulatszamok Aallithatok be: 1500 1/min, 2000
1/min, 3000 1/min. Melyik fordulatszammal érjiik el a kivant forgacsoldsi sebességet?
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5. feladat

Nevezze meg azt a furdgépet, amellyel egyidejiileg tobb koldékcsaplyuk készithetd!

6. feladat

Nevezze meg a hosszlyuk furégépen elvégezheté.miiveleteket!

7. feladat

Sorolja fel axffurogépek hasznalatandl betartandé munkavédelmi elGirasokat!
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8. feladat

irja le a hosszlyukfaré gépen készithetd csapfészek furasanak menetét!

N
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Kézi furészerszamok:

- Furdancs

- GCsigafurok: csaplyukak, vagy mas, mély lyukak furdsara hasznalhatéak. Ezek a furék
behlizémenetesek, a forgacsvastagsag meghatarozott.

- Kozpontfarék: allando, vagy allithaté kivitelben késziil.

- Forstner - fard: éle korkerileten helyezkedik el.

- Spirdlfaré: elé6farashoz hasznalhaté

- Sillyesztéfuré

- Csaphegyezd furé

- Bognar csigafuré

- Simitéfaré

Gépi farészerszamok

- Hosszlyuk furék

- Spirdlfarok (fémcsigafarok)

- Fokozatfurék Forstner - furék

- Gocsfurdk

- Korongvagodk vagy dugoéfurdk

- Leng6 réseléfarok

- Menetes befogd szerkezetd furok

2. feladat

- Kézi fuarégépek

- Hosszlyuk furogépek
- Fuggodleges furogépek
- Sorozatfurogépek

3. feladat

A furdsnadl a furészerszam végzi a forgacsolé f6 mozgast.

Az elétolé mellékmozgast leggyakrabban tengely irdnyban a szerszam végzi.

Furasnal minden esetben gondoskodni kell a munkadarab biztos rogzitésérél.

Az elektromos kézi firégépeknek a forgacsolasi sebessége folyamatosan és fokozat nélkiil

allithaté.
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4, feladat
vi =D x © x n/1000 mértékegysége m/min
Képletrendezés utan: n=v¢ x 1000 /D x & = 50,24m/min x 1000 / 8mm x 3,14 =

2000 1/min - a bedllitand6 fordulatszdm

| 5. feladat

Ez a gép a sorozatfirdgép.

| 6. feladat

A hosszlyuk furégépen elvégezheté mlveletek:

- Koldokcsap helyek furatainak elkészitése
- Csaprések, hosszlyukak elkészitése
- Zarhelyek elkészitése

7. feladat

- Minden gépen csak az arra utasitast kapott, munkavédelmi oktatdsba részesilt
személy dolgozhat.

- A farétokmanyba a furészerszamot ugy kel rogziteni, hogy az a megmunkalds soran
ne lazuljon ki.

- A hajtémotor kikapcsolasa utan a farétokmanyt kézzel fékezni tilos!

- A farégép tokmanyszerkezetét és a hajtémi forgd részeit védéburkolattal kell ellatni,
burkolat nélkiil csak a szerszam maradhat.

- A munkadarabot a'gépasztalhoz elmozdulds ellen szilardan kell rogziteni.

- Csak éles ésyép szerszammal szabad flrdsi miveleteket végezni.

- Az adott gépekre vonatkozé érintésvédelmi utasitasokat minden esetben be kell
tartanil

- Nagyobb mérétl vagy mennyiségl anyag furdsanal be kell tartani az anyagmozgatasi
utasitasekat.

8. feladat

A mivelet elvégzéséhez kivalasztjuk a megfelel6 szerszamot, majd a tokmdanyba
rogzitjuk. Ellendrizni kell a szerszamkozpontos befogdasat.

- A faras mélységét titkozdvel allitjuk be.

- A munkadarabot az asztalra leszoritdé szerkezettel rogzitjiik. A leszorité szerkezet

lehet excenteres, csavarorsés, vagy pneumatikus.

- Az asztal tkozdéjét a furt csaphely szélességi méretének megfelel6en allitjuk be. Az
asztal magassagat ugy allitjuk be, hogy a csaprés helyzete megfelel6 legyen. Ezt
kovetben prébafurast célszerl végezni.
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32

A furast a csaphely két szélén kell el6szor elkezdeni. Ezt kovetben a két szélsé furat
kézott annyiszor farunk be, hogy a furatok kozott 2 - 4 mm-nél vastagabb
anyagrész ne maradjon.

Ezutan a két széls6 furas kozotti részt a furé 5 - 6 mm-es elétolasaval és az asztal
oldaliranyl egyenletes mozgatasaval fokozatosa kimarjuk a csaphely teljes
mélységéig. Abban az esetben, amikor a firé 8 mm-nél kisebb atméréjd, a két faras
kozotti mélyitémardas egy - egy fokozata nem lehet tébb 3-4 mm-nél.
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