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A kovetelménymodul megnevezése:

Altalanos gépészeti technoldgiai feladatok Il. (forgacsold)

A kovetelménymodul szama: 0227-006 A tartalomelem azonosité szama és célcsoportja: SzT-032-10
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OSZLOPOS FURO, SUGARFURO

A furatok kialakitasa nagyon gyakori feladat a fémipari munkalatok soran, hiszen csavarok,
szegecsek, sasszegek, és egyéb kotGelemek furatokon keresztiil végzik el feladatukat, de
furatot kell készitenlink vezetékek, toml6k dtvezetéséhez és még szamtalan mas feladathoz.
Ennek a technoldgidnak a széleskorli hasznalata eredményezte azt, hogy kialakult a flrasra
specializdlédott géptipus, a furégép.

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Onnek az a feladata, hogy furatokat készitsen a lakatosmiihelyben, ahol tébb flrégép is
rendelkezésre all, de vajon melyiket érdemes haszndlni az adott miivelet elvégzéséhez, hogy
a munkadarab a legjobb mindségben készuljon el és a leheté legkevesebb idéraforditasra
legyen sziikség. Az 1.-es abran sokféle furégép fényképét lathatjuk, de meg kell ismerniink
azokat a tudnivalékat ami alapjan az éppen aktualis feladatunkhoz a legmegfelelébbet ki
tudjuk valasztani.
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1. dbra. Kiilénbézo furogépek
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A kovetkezd tananyagrészben On valaszt kap az alabbi kérdésekre:

Milyen furégéptipusok léteznek?
2. Mi jellemzi a kulonbozé farogépeket, az egyes tipusoknak melyik a legalkalmasabb
alkalmazasi terilete?
3. Hogyan kell a kiilonb6zé géptipusokat haszndlni, mi az egyes eljarasok helyes miveleti
sorendje?
Milyen pontossaggal, és milyen miveleteket lehet a kiildonb6z6 géptipusokkal elvégezni?
Milyen eszkdzokkel, és hogyan tudjuk a munkadarabokat a gépeken régziteni?
Milyen hibak fordulhatnak elé furatmegmunkalds kozben, és hogyan lehet azokat
kiklisz6bolni?

o v o>

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A kovetkez6kben harom részre tagolva attekintjik a kilonboz6 furdgépekkel kapcsolatos
tudnivalékat.

Els6ként a furasrol és leginkdbb a flrégépekrdl szolé legfontosabb informaciokat
ismertetjik, figyelembe véve, hogy a flrasrél, mint forgacsolasi eljarasrél mas fejezetekbdl
is szerezhetlink ismereteket.

A masodik rész az oszlopos flurdgépekkel, alkalmazasi teriiletiikkel, helyes hasznalatukkal, a
munkavégzés sordn betartando legfontosabb munkavédelmi elSirdsokkal és a karbantartasi
teendbkkel foglalkozik.

A harmadik rész a sugarfirék vonatkozdsaban ismerteti az el6bbieket.

A FURASROL ES A FUROGEPEKROL ALTALABAN

A farashoz a furogépeknek négy f6 feladatot kell a firas miivelete kozben ellatniuk:

7. megfelel6 fordulatszamil forgd mozgast kell biztositania a furészerszamnak

8. fordulatonként egyenletes elétolds biztositasa

9. a flurészerszam tengelyirdnyd pontos megvezetése

10.a munkadarab és a furégép egymashoz viszonyitott helyzetének pontos rogzitése

A legegyszeribb esetben kézi farégépeknél a fluradst végz6é személy végzi el a fenti
feladatokat a forgd mozgast kivéve. Amennyiben belegondolunk abba, hogy kézi firasnal a
fenti feladatok hogyan valésulnak meg a kovetkezéket allapithatjuk meg:
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A farashoz a megfelel6 fordulatszamot a furé atmérGje és a furt anyag mindsége
hatarozza meg, ezt egy korszerli elektromos kézi farégéppel az inditbgomb
lenyomasanak mértékével szabalyozzuk. A fordulatszamot alapvetéen a szakember
gyakorlati tapasztalatai alapjan érzékelve hatarozza meg. Igazan pontos furatok
készitéséhez és a szerszam hosszu élettartamahoz alland6 fordulatszam szikséges,
nagyobb fordulatszam esetén a févagoél kiilsé része hamar megég a tulzott héfejlédés
miatt, tovdbba a nagyobb atmérdjl faras Altal keletkezé forgatényomatékot egy
bizonyos hatar felett mar nem lehet kézzel megtartani.

A kézi farasnal az el6tolast szintén a szakember érzékszervei altal jénak itélt el6toléerd
hatdrozza meg. Ebben az esetben nem a fordulatonkénti el6tolas hosszmértéke a
meghatarozé, hanem a szakember altal kifejtett tengelyiranyd er6. A gyartmanyok
tobbségénél egy ilyen moédon elGallitott furat feliileti minésége nem megfelelé.

A furoszerszamot a készitend6 furat tengelyének iranydban pontosan és mereven kell
ahhoz megvezetni, hogy a furat mérete ne legyen nagyobb, esetleg kupos, vagy ne
torténhessen meg a szerszam megszoruldsa és térése. Az emberi kéznél biztosabb
szerszam-megvezetést kell biztositani a tliréseknek megfelel6 furat elkészitéséhez.

A kézi furasnal tobbnyire a munkadarabot satuba rogzitik, esetleg kézi erével egy
munkatdars megtartja, vagy a helyszini farasokndl sokszor nincs is sziikség kilon
rogzitésre. Ezutdn a munkadarabhoz képest a furast végzé személy tartja a furét és a
kézi furdégépet a munkadarab és a feladat altal megkivant poziciéba. A miveletnek ez a
része nagyon sok hibaforrast rejt magaban, ugyanis a furatkozéppont a kezdéskor
kénnyen elmozdulhat, a furat tengelye a megkivanthoz képest szogben eltérhet és ez
menet kozben is tobbszor valtozhat.

Az el6bbiekkel csak felhivtuk a figyelmet arra, hogy a miért van szilkség a kiilonb6zé méretd

és tipusu furégépekre és nem akartuk azt mondani, hogy kézi furégéppel nem szabad flrni.

A kézi furasnak is meg van a létjogosultsaga, de az altala kinalt lehetéségeket a helyikon

kell kezelni.

Ipari kornyezetben az oszlopos furdgépek és a sugarfuarogépek terjedtek el a legszélesebb
korben, az oszlopos furégépeket a kisebb, kézzel mozgathatdé munkadarabok furasahoz, a
sugarfurégépeket nagyobb méretli és nagyobb sorozatban gyartott alkatrészek furasdhoz
lehet a legcélszerlibben alkalmazni. Mielétt elmélyediink ennek a két géptipusnak a
megismerésében roviden attekintjilk a firégépek legfontosabb, legelterjedtebb tipusait, a
kisebbektdl a nagyobbak felé haladva:
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1. Elektromos kézi furégépek:

A korszerl elektromos kézi flrégépek tobbféle teljesitménnyel készilnek, jellemzéen 500
wattél 1500+2000 wattig terjedd tartomanyban. Alakjuk miatt nevezik pisztolyfurénak is
ezeket a kisgépeket. Napjainkban ipari felhaszndlasra (a hobbi kategériaval nem
foglalkozunk) szinte minden gép két f6 fordulatszamtartomannyal (gyakran jelolik ezt egy
nyul és egy teknGsbéka jellel), forgdsirany valtoztatdsi lehet6séggel és fokozatmentes
teljesitményszabalyozassal rendelkezik. Fontos tudni, hogy a nyomdgombbal nem a
fordulatszamot, hanem a teljesitményt szabdlyozzuk, a tényleges fordulatszam a
teljesitmény és a forgacsolé erék alapjan alakul ki. Altalaban @2 mm-tél @13 mm-ig terjedd
furok befogasara alkalmas tokmannyal szerelik fel 6ket. Ez nem jelenti azt, hogy @13 mm-ig
furatokat tudunk ezekkel a gépekkel mindenféle anyagban késziteni. Acélban inkabb csak
@7+@9 mm-ig tehetjiilk ezt meg megbizhatdan, de ezeket a gépeketaluminium, rész, fa és
minden egyéb anyag furasahoz hasznalhatjuk. Hasznalatuk kozben oda kell figyelni a
megfelelé irany tartdsdra, az erds stabil kéztartdsra és a kireplil6 forgacsok lehetésége
miatt, vagy esetleges szerszamtorés miatt véddszemiiveget kell hasznalni. Ezeknek a
gépeknek a legfontosabb felhasznalasi teriilete a helyszinen végzett szerelési munkaknal a
kisebb kotéelemek elhelyezéséhez sziikséges furatok készitése. A 2. abran egy ilyen
korszer( furégépet mutatunk:

2. dbra. Elektromos kézi furogép
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2. Magnestalpas furogépek:

Az elektromos kézi furégépek hianyossagainak kikiiszobolésére sziilettek meg a 3. dbran
lathaté magnestalpas flrégépek. Egyre szélesebb korben merilt fel az acélbdl késziilé
vasszerkezetek helyszini szerelésénél a furatok gyors helyi elkészitésének, s6t a pontosan
bedllitott tartoszerkezetek egyiitt torténé Osszefurasanak igénye. A mechanikus, vagy
elektromos magnestalppal rendelkez6 gépallvanyt rogzitik a furat pontos helyzetében, a
furégép a talpra merdleges vezetéken mozog, igy biztositva van a furat merGlegessége a
rogzitésre hasznalt feliiletre. Nagyobb atméréjd (@15 mm-nél nagyobb) furatok esetében
elészeretettel hasznaljak ezeknél a gépeknél a keményfém betétes koronafurdkat, ugyanis a
koronafuré-szerszamnak nincs keresztéle igy a tengelyiranyu forgacsolderd sokkal kisebb,
ezaltal nincs szlikség olyan nagy magneses erére, ami a gépek sulyat csokkenti. Marpedig a
helyszini szereléseknél a gépek sulyaval Osszefiiggésben lévé mozgathatosag jelent6s
szerepet jatszik. Jellemzden a gépek tengelyirdnyd mozgdastartomanya viszonylag kicsi, mert
a csomolemezek, a csatlakozé szelvények falvastagsdga nem igényel 30+40 mm-nél
nagyobb furdsi hosszt. Fontos megjegyezni, hogy rozsdamentes szerkezeteknél és mas nem
magnesezhetd anyagoknal ezeket a gépeket nem tudjuk hasznalni.

3. dbra Mdgnestalpas furogép
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3. Asztali furogépek:

Ennek a géptipusnak, melyet a 4. dbra mutat be, a nevében is benne van, hogy asztalra
helyezve hasznaljuk &ket, vagy legaldbbis erre lettek tervezve. Ezek a gépek tobb
fordulattartomannyal rendelkeznek, a legtébb esetben a f6hajtomotor kétpdlusu
tekercseléssel, ezaltal két fordulatszammal rendelkezik. A motor ékszijjal hajtja a féorsot,
ami az 5. abra szerint tobb altaldban 3+5 olyan ékszijtarcsa-parral rendelkezik, melyekhez
ugyanakkora ékszijhossz tartozik. A fordulatszamvaltas az ékszij athelyezésével torténik egy
masik ékszijtarcsa parra, és ha ehhez még hozzaadjuk a motor 2 lehetséges fordulatszamat
O0sszesen 6+10 fordulatszammal rendelkezé furégép all rendelkezésiinkre. A fordulatszam
tehat viszonylag allandé az asztali furogéppel torténd furas soran, az elétoldo mozgast a gép
oldalan lévé (altaldaban 3 agu) kar forgatasaval, izomerével végezziik. Ha a munkadarab
megfeleléen van rogzitve, az elétolast egyenletesen végezzik a kézi furégépekhez képest
jelentésen pontosabb furatokat tudunk késziteni, hiszen a féorsé stabil tengelyiranya
megvezetéssel rendelkezik. Ezzel a géptipussal biztonsaggal @15 mm-ig tudunk acélokban
furatokat késziteni.

4. dbra. Asztali furogép
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5. dbra. Furogép hajtdsa tobb dttételd ékszijtarcsakkal

Fontos, hogy gondoskodjunk a munkadarab megfelel6 rogzitésérél, kisebb munkadarabokat
még kesztylivel sem szabad kézzel megfogni, mert amikor a furd atér és az anyag atszakad,
gyakori a szerszam megszoruldsa és ez konnyen kitépheti a munkadarabot a keziinkbél. Ez
mély vagasi sériilést okozhat a tenyéren, ezért ilyen esetben kotelez6 a megfogdshoz
sikattyat haszndlni, ahogy azt az 5.arbra mutatja:

6. dbra. Sikattyu haszndlata asztali és oszlopos furogépen

A furat helyzetét elérajzolas utan pontozéval a furataitmérének megfelel6 nagysdgu ponttal
jeloljuk “meg, ez fogja megakadalyozni, hogy a keresztél "eltancoljon" a megfeleld
pozicidbdl.

OSZLOPOS FUROGEPEK

Az oszlopos flrégépek az asztali furégépekbdl fejlédtek ki, az egyik legfontosabb funkcio,
amit a minGségi furatkészités érdekében meg kellett oldani a gépi elétolas kialakitasa volt.
Az egyik ok az volt, hogy a nagyobb atmérgjl furatok készitésénél mar jelentés mértékd
el6toléerét farasztd volt izomerével kifejteni, a masik a nagyobb munkadarabok nem fértek
be az asztali furégépen az orsé ala. igy alakult ki az oszlopos furégépek alapvetd
konstrukcidja, mely f6 elemeiben sok-sok év alatt sem sokat valtozott. A 7. abran egy
altalanosnak tekinthet6 gép vazlatat lathatjuk:
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7. dbra . Oszlopos furogép dltaldnos konstrukcioja

1. A gép miikodése:

A motor a féhajtdmii-hazban fogaskerék attételeken keresztil forgatja a fdorsét. A
fordulatszamot a valtékarokkal lehet beallitani, és innen van kihajtasa a mellékorsénak is,
amely a mellékhajtémii-haznak ad meghajtast. A mellékhajtdmii-hazon allithaté be a
fordulatonkénti el6tolas mértéke. Az el6tolast a mozgatdkar lenyomasaval lehet bekapcsolni,
ez gy torténik, hogy a kezel6 a mozgatdkar forgatdsaval a mar forgasban lévé furot a
kezdeti poziciéba viszi, ekkor a kart megbillentve lehet az el6tolast bekapcsolni, a kar
visszabillentésével pedig kikapcsolni.

A munkadarabot az asztalra rogzitjilk valamilyen a tovabbiakban még targyalasra kerild
modon. Az asztalt egy fogasléces attétel segitségével lehet emelni, vagy sillyeszteni a
munkadarab magassagi méretének megfelel6en. Az asztalra T-hornyok segitségével lehet
kozvetlenil a munkadarabot rogziteni, vagy a munkadarab megfogdsara szolgdlé satut,
késziuléket. Az asztalok altalaban kor alakiak, a kozéppontjuk koriil elforgathatdok és a
beallitott helyzetben rogzithet6k. Az egész asztalt tarté konzol elforgathatd az oszlopon, igy
e két mozgas segitségével lehet bedllitani a munkadarabot a furas helyének poziciéjaba. A
furat kozéppontjat pontozéval meg kell jelélni. A furat kozéppontjat ugy allitjuk be, hogy a
féors6 Morse-klpjaba egy allécsucsot Gtlink és a mozgatékarral a csics hegyét a pontba
nyomva rogzitjik le az asztalt. Ezutan a csucsot kicseréljik a faréra és elvégezziik a furast.
Nagyon magas munkadarabok esetén az asztalt teljesen kiforditjuk és a talpon lévé T-
hornyok segitségével rogzitjilk a munkadarabot a sziikséges helyzetben.
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2. A furas biztonsagtechnikaja:

A flrasi miuvelet kozben az esetlegesen kirepiilé forgacsok miatt kotelezé a védGszemiiveg
hasznalata, raadasul, ha hit6-kené folyadékot is haszndlunk a freccsené folyadékkal
szemben is védeni kell a szemet. A munkadarab a fdras kovetkeztében sorjas lesz, tehat a
kéz védelme miatt védbkesztylt is kell hasznalnunk. A keletkezé forgacs olyan éles, hogy
még a véddkesztylt is atvagja, ezért a forgacsot csak forgacskapardé hasznalataval szabad
eltavolitani.

Ha a munkadarab tisztitasara sdritett levegét hasznalunk és a munkadarabban zsakfurat is
van, a forgacs és a folyadékcseppek miatt a szemiiveg helyett érdemes az egész arcot védd
alarcot és sapkat is hasznalni, mar csak higiéniai szempontbdl is.

3. A munkadarab régzitése és farasa:

Kisebb munkadarabokat - akarcsak az asztali furégépnél - furhatunk kézben sikattydval
tartva is, de ebben az esetben semmiképpen ne hasznaljunk gépi elétolast, hogy ha a faré
megszorulna és megprébalna elforgatni a darabot az el6tolast rogtéon meg tudjuk sziintetni.

A legelterjedtebb rogzitési méd az oszlopos furogépeknél a munkadarab befogdsa az
asztalra lecsavarozott gépsatuba. A gépsatu mozgdpofajat egy menetes ors6 mozgatja és
ennek a szoritoerejével rogzithetjilk a munkadarabot. Mivel a satut fixen rogzitjik a
gépasztalra, az allépofa és az altala meghatarozott sik bazisfeliiletként, Utk6zéként jol
haszndlhaté.

Minden esetben, de kiilondsen akkor, ha a munkadarabot nem tudjuk a gépsatuba befogni,
az atmen6 furattal rendelkezé munkadarabok ald legaldbb a faréatméré 1/3-anak megfeleld
vastagsagu alatéteket kell helyezniink, hogy a firé kifutdsat biztositsuk, és az ne tegye
tonkre a gépasztalt.

Allépofa

Mozgdpofa

8. dbra. Asztali gépsatu




0OSZLOPOS FURO, SUGARFURO

Amennyiben tobb egyforma darabot kell kifirnunk, megtéril a faradozas a megfeleld
rogzitési mod kialakitasaval. Gyakori eset, hogy a munkadarab két szélétél megadott
furatk6zéppontba kell a furatot elkésziteni, mint ahogy ez a 9. abran lathato:

i
P oot
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9. abra. Két oldalrol tirésezett kozéppontu furattal rendelkezo munkadarab

Az abran lévé munkadarab furasat a kovetkezéképpen célszeri elvégezni:

1. Utkoztetjilk a munkadarabot legaldbb két ponton a hosszabbik oldalan és egy ponton a
rovidebbik oldalan. A sotétszirke haromszogek a lehetséges (tkoztetési pontokat
jelolik, melyek lehetnek az asztalra rogzitett csavarok, tuskok, egyéb ulékek.
Amennyiben gépsatu is rendelkezésiinkre all a hosszabbik oldali Gtk6z6k szerepét a

gépsatu allé pofdja veszi at és csak a bal oldali; hosszirdnya utk6zét kell kilon
felszerelniink.

2. Egy munkadarabon elvégezziik az elérajzolast és a pontozast.
3. Utkéztetjuk és rogzitjuk a munkadarabot az asztalon, ha gépsatunk van akkor a satu
meghuzasaval, amennyiben nincs, vagy a munkadarab szélességi mérete miatt nem fér

be a satuba, szoritévasakkal rogzitjiilk a munkadarabot. llyen szoritovasat mutat a 10.
abra:

10. dbra. Szoritovas

10
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4. A féorsdba kézzel, egy erételjes felfelé irdnyuldé mozdulattal felltiink egy allécsucsot

vigyazva arra, hogy az ki ne essen és a csicsa meg ne sériiljon. Morse-kupos allécsiucsot
mutat a 11. abra. Az asztalt addig forgatjuk, mozgatjuk, amig a csuccsal bele nem
taldlunk a pontozoéval megjel6lt pontba. Ekkor a mozgatokarral a csicson keresztil
leszoritva tartjuk a munkadarabot és ebben a helyzetben a régzitékarokkal biztositjuk az
asztal helyzetét. Amikor az asztalt rogzitettik még egyszer ellenérizzitk a csuccsal a
pontos beallitdst. Ezutan egy fadarabot helyeziink a cstcs ala és a kituté ékkel kititjuk a
csucsot a Féorsébol.

Fontos megjegyezni azt, hogy az allécstcs hegyére sohasem szabad raiitni, a kititéskor egy
fadarabot kell aldja tenni, hogy a cstcsaval arra essen!

11. dbra Morse-kupos dllocstcs

5. Tokmanyba fogunk egy megfelel6 méreti kozpontfurédt és felltjik a féorséba, majd

7.

bedllitjuk a kézpontfarénak és az anyagminéségnek megfelelé fordulatszamot, valamint
az el6tolast és elvégezziik a kozpontfurast. A furas elkezdéséhez ajanlott kézpontfurot a
12. dbra mutat.

12. dbra Morse-kupos szdru tokmany és kozpontfuro

A kozpontfaras utan oldjuk a munkadarab rogzitését, kivessziik a darabot és méréssel
ellenérizziik a furatk6zéppont helyzetét. Amennyiben a mért értékek az el6irdsnak
megfelelnek folytathatjuk a munkat, ha nem egy masik darabon uajra kell kezdeniink a
miiveleteket a 2. ponttél.

Az ellenérzott és megfelel6 munkadarabon folytatjuk a munkat, a 8. abra szerinti
darabot megforditva is Utkoztetjiik és rogzitjiik. (Ekkor a hosszirdnya (itk6zé a halvany
haromszoggel jelzett helyen fejti ki hatasat.) Elvégezzik a kézpontfurast, majd sorban
az 6sszes munkadarabon elvégezziik mindkét furatkézpont kifarasat.
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8. Kiltjuk a féorsébol a kozpontfurot tartalmazé tokmanyt és befogjuk a tokmanyba a
csigafurot és felutjuk a féorséba, majd beallitjuk a furénak és az anyagminGségnek
megfelelé fordulatszamot, valamint az elGtolast és elvégezziik a furast. Az elsé
munkadarabon ellenérizziik a furat atméréjének méretét, ha sziikséges Ujraélezzik a
csigafurot, vagy masikat fogunk be a tokmanyba.

9. Sorban minden munkadarabon elvégezziik a furas miveletét, ligyelve a kovetkezdkre:

- Miel6tt a munkadarabot az utkézékre, vagy a satuba helyezziik, a forgacsot
eltavolitjuk a felfekvési helyekrél és a munkadarabrol is.

- Menet kbzben tdobbszor ellendrizzik a furatok helyzetét, mert az lGlékek esetlegesen
elmozdulhatnak a rogzitéeré és a forgacsoloerdk hatasara.

- Menet kézben tobbszor ellendrizzik a furatatmérét is, mert a csigafuré kopasa miatt
az kitérhet kozponti helyzetébdl és a tényleges furatditméré a megengedettnél
nagyobba valhat.

- Betartjuk a biztonsagi el6irasokat és hasznaljuk az egyéni védéfelszereléseket.

10. A munka befejezését kovetben rendet lesorjazzuk a furatokat és rendet teszink a
munkahelyen. A sorjdzashoz alkalmazhatunk gépi siillyesztét, amit a féorséba fogva kis
fordulatszammal forgatunk. A munkadarabokat ilyenkor toébbnyire elegendé kézzel az
Utkozo6kre szoritani és a mozgatdkarral kézi mozgatassal végrehajtani a sillyesztést.

Tehat a fentiek alapjan lathaté, hogy a munkadarab gydrtasat muiveletelemekre bontva, ugy
végeztilk el, hogy egy-egy befogott szerszammal az 6sszes munkadarabon elvégeztiik az
azonos miiveleteket. Amennyiben nem igy csinaltuk volna, minden munkadarabot bel6
kellett volna rajzolni, minden furatk6zéppontot pontozni kellett volna, ami magdban rejti a
pontatlansagot, a tévedés lehet6ségét. Ezen feliil, minden furatk6zéppontra ujra ra kellett
volna allni, elvégezni az 1.-5. mliveleteket, és csak utana a furast.

Nézziilk meg, hogyan kell végrehajtanunk ugyanannak a munkadarabnak a farasat, ha a
tlrésezett méretlancot masképpen adjadk meg. Ehhez a 13. dbrat hasznaljuk segitségként:

0
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13. dbra. Egymdstol tirésezett tdvolsdgu furattal rendelkezé munkadarab

Az el6z6ekben végiggondolt technoldgiaval szemben azért kell mas technoldgiai sorrendet
alkalmaznunk, mert a munkadarab jobb oldali szélét nem haszndlhatjuk fel
utkozdfeluletként, ugyanis a hosszméret szérasa dontené el a két furat kozotti tadvolsagot.
Most mar csak roéviden tekintjik at a miveletelemek helyes sorrendjét:
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1. Feljeloljuk az "A" furat kozéppontjat és az el6bb megismert sorrendben egészen a kész
furat elkészitéséig végrehajtjuk az 6sszes miveletet, az 6sszes munkadarabon, a furat
sorjazasat is beleértve.

2. Feljeloljik a "B" furatot és raallunk a kozéppontjara a megismert médon. Ezutan hajtjuk
végre a "B" jeld furat furasat az 6sszes munkadarabon.

4. Kiilénleges befogdeszkozok:

Gyakori eset az, hogy a furatot egy olyan munkadarabba kell furni, amelyiknek a szélességi
mérete nem kiilonosebben pontos, ilyenek példaul a laposvasak, L, | és U szelvények.
Ezeknek a hengerléssel eldallitott mérete =1+1,5 mm is lehet. A kovetelmény azonban a
legtobb esetben az, hogy a furat a szélességi méret kozepébe keriljon, és ha a
munkadarabot az egyik széléhez utkoztetjik, a 14. abran lathaté eredményt érjik el,
esztétikailag hibds terméket fogunk gyartani:

- |
O -0 |0

14. dbra. A munkadarab szélességi méretszordsdnak hatdsa

Ahhoz, hogy esztétikailag is szép munkadarabokat gyartsunk, minden munkadarabnak meg
kellene mérni a szélességét, elfelezni, feljelélni és csak azutan végezhetnénk el a furast.
Ennek a miveletnek a felgyorsitasara alkottdk meg a 15. abran lathaté kozpontositéd
gépsatukat. Ennek a satutipusnak mi9ndkét pofaja mozog, egy preciz jobb és balmenetes
orso segitségével, mely kiillondsen tengelyiranyban pontosan, szinte holtjaték mentesen van
az alaptestben csapagyazva. Ez az orsé huzza egymas felé egyenletesen a satupofakat, igy a
satu elméleti kozéppontjatél a pofdk mindig egyenlé tavolsdgra vannak egymastol. A
beallitashoz a legcélszerlibb a satuba befogni egy olyan munkadarabot, amelynek pontosan
kézépen van egy furata és erre a furatra kell a csuccsal rdallni. Ezutan egy hossziranyban
elhelyezett titk6zével mar készen is allunk a sorozat furasara.

15. dbra. Kézpontosito gépsatu
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Kevésbé gyakori az elé6fordulasa egy lakatosmiihelyben annak, hogy rovid hengeres
munkadarabokba kell tengelyiranya furatot késziteni. Ezt inkabb esztergalyosmiihelyekre
bizzak, de azért el6fordulhat olyan siirgds eset, amikor a kooperacidra nincs idé. Ebben az
esetben esztergatokmanyt rogzitiink Ugy a gépasztalra, hogy a pofak felfelé alljanak. A
tokmany kozpontositja a befogott munkadarabokat, a bedllitds a koézpontosité satuhoz
hasonléan egy pontos, rovid, csészerli, vagy kozpontfurattal rendelkezé alkatrész és
allocsucs segitségével dllunk ra a tokmany elméleti kozéppontjara.

Amikor kor keresztmetszetd munkadarabokba (pl. csovek, tengelyek) kell a tengelyére
meré6leges furatokat késziteni, ugyanazzal a problémaval allunk szemben, hogy a kilsé
atmér6é méretének szorasa miatt a oldalrél nem utkoztethetjiik a darabot. Kisebb atméréji
munkadarabok még jél kozpontosithaték a kozpontosité satukkal, de fennall a veszélye
annak, hogy a satu kiilsé sériilést okoz. Ezek miatt tobbnyire a szoritékengyeles prizmakat
alkalmazzak ilyen esetekben, erre mutat példat a 16. abra. Természetesen a rud, vagy csé
hossziranyl Gtkoztetését még valamilyen a korabbiakban ismertetett médon meg kell
oldani.

16. dbra. Szoritokengyeles prizma és példa az alkalmazdsra

Az oszlopos furégép kivaléan alkalmas arra, hogy hosszu szalanyagokon sok furatot
készitsunk, ilyenkor azonban gondoskodni kell a szal hossziranyu alatdmasztasarol, melyet
a legegyszertbben valamilyen gorgds bakkal lehet megoldani. Azonban a bak magassaganak
allithaténak kell lennie, hogy ne kovessiink el merdlegességi hibat hiszen a gépasztal
magassdagat a munkadarabhoz igazoddan valtoztatjuk. A 17. dbra egy olyan példat mutat,
ahol az oszlopos fuarégép egy léptet6-adagolé palyaval van 6sszeépitve, hogy a rengeteg
egymastol allandé tavolsagra 1évé furatot elkészitsék.
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17. abra. Oszlopos furogép lépteté-adagolo palyaval egybeépitve

A gyakran visszatér6 és egyszeri nagyobb sorozatok gyartdsahoz gazdasagos, ha
furokészuléket készitenek és a munkadarabot ebbe helyezve végzik a furasi miveleteket. A
furokészilékek legfontosabb jellemzéi a kovetkezobk:

- A flardkészilék rendelkezik utkozéfeliletekkel, tlékekkel, melyek a munkadarab
pontos elhelyezését szolgaljak.

- A fardkésziilék rendelkezik olyan szoritd6 eszkodzzel, vagy eszkdzokkel melyek a
munkadarab gyors és pontos rogzitését teszik lehetévé.

- A furékészilékben a készitendé furatok pontos helyzetében flaréperselyeket
helyeznek el, melyek a csigaflirdé pontos megvezetését végzik.

A furdperselyek keményre edzett anyagboél késziilnek, belsé furatuk a csigafird atmérgjénél
néhany szazadmilliméterrel nagyobb, a kilsé atméré a késziilékhazba torténd szoros
illesztését teszi lehetévé. A furdpersely a furas elkezdésekor megvezeti a csigaflirét és ez
lehetévé teszi azt, hogy a pontozds és a kozpontfurds mdlveletét elhagyjuk. A
furéperselyekkel készitett furatok lehetévé teszik az IT10-es pontossagi osztdlyba tartozé
furatok elkészitését hatékonyan csigafuroval is. A keményre edzett furdpersely gyorsabban
koptatja a csigafurd élszalagjat mint maga a furas, ezért a csigafurdok egy kicsit hamarabb
tonkremennek. A 18. abra egy rugds szoritdssal és 3 flurépersellyel rendelkezé
furékésziléket mutat és egy peremes furdperselyt:
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__— Rugbs régzitékar

Furoperselyek

18. dbra. Furokésziilék és peremes furopersely

Ezzel attekintettilk az oszlopos fuarogépek hasznalataval és alkalmazasi teriletével
O0sszefliggb ismereteket, de nézzik, milyen gépeket hasznalnak akkor, ha nagyméretl és
sulyos munkadarabokon kell furatokat késziteni:

SUGARFUROGEPEK

1. A sugarfarogépek felépitése, mikodése

Amint azt az oszlopos furégépeknél lattuk a furat kozéppontjdhoz ugy allitottuk be a
szerszamot, hogy a munkadarabot és a gépasztalt mozgattuk az allandé helyzetben lévé
féorsé forgastengelye ala. A nagy tomegl és méretli munkadarabok mozgatasa nehézkes,
kilonosen a furatkozéppontok helyzetpontossagatél altalaban elvart =0,1+0,3 mm
pontossaggal. Ezért a sugarfurok konstrukciéja olyan, hogy a rogzitett munkadarabon lévé
furatkozéppontok folé a féorsét pontosan be tudjuk allitani. Ismerkedjiink meg tehat a
sugarfurdk altalanos konstrukcidjaval a 19. abra segitségével:
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Karemeld motor Fohajtomud motor

Foorsthaz

Karemeld orso
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19. dbra. Sugarfurogép jellemzo kialakitdsa

A gép alapvetd jellemzGje a kar amelyen a féorsé haz helyezkedik el. A f6orséhaz a karon
sugdriranyban a radialis irdnyd mozgatékerékkel elmozdithatd, a kar az oszlopon kézin
erével elforgathato. Egy kilon elektro-hidraulikus hajtas egy gomb megnyomasara rogziti a

ez .z

180+270°-ban forgathat6 el ami a gépasztalon kiviilre nyulé munkadarabokon lévé furatok
megmunkalasat is lehetévé teszi. A munkadarab magassagi méretéhez igazodoéan a kar az
oszlopon fligg6leges iranyban a karemelé motor segitségével emelhetd, vagy stillyezthetd.

A munkadarab rogzitésére elsGsorban a tébbnyire kocka alaki gépasztal szolgal. Ezeknek az
asztaloknak a fliggéleges oldalai is megmunkaltak, pontosan merélegesek a talpfeliletre,
ezaltal parhuzamosak a féorso forgastengelyével. Ezek az oldallapok is T-hornyokkal vannak
ellatva, szikség esetén, példaul nagyobb tarcsak megmunkalasakor a munkadarabot ehhez
a feliilethez rogzitve, a tarcsa oldalfeliiletébe tudunk furatokat késziteni. A kocka-asztal
felsé vizszintes fellletét az oszlopos flurégép gépasztalaval azonos moédon tudjuk a
munkadarab rogzitéshez felhasznalni.
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2. A sugarfurogépek hasznalata

Nagyon jél kihasznalhaté a sugarfurégépeknek az a tulajdonsaga, hogy amikor a féorséhaz
adott poziciéban rogzitve van, a kar akkor is emelheté és siillyesztheté. Ez lehet6vé teszi
azt, hogy adott beallitott pozicidban a furat elkészitéséhez tobb szerszamot is hasznaljunk,

és

a szerszamcsere folyaman elegenddé hely alljon annak elvégzéséhez rendelkezésre.

Nézziink egy példat a konnyebb megértés végett a 20. abra segitségével:
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20. dbra. Lépcsds illesztofurat menettel

Az abran lévé furatot az alabbi sorrendben lehet sugarfurégépen elkésziteni:

18

Allécsiicesal raallunk a pontozassal megjelélt furatkézéppontra, a mozgatdkarral a
csucsot a pontba szoritva tartjuk és a rogzitbgomb megnyomasaval rogzitjilk a kart és
rajta a féorsdhazat.

Kicseréljuk az allécsucsot a tokmanyba fogott kozpontfuréra, beadllitjuk a fordulatszamot
és az eld6tolast és elvégezziik a kozpontfurast.

Kicseréljuk a kozpontfurét az M20-as menet magatmérdjének megfelelé (@16 mm)
csigafurora. Ekkor valészintileg feljebb kell emelniink a kart, mert a csigafuré dolgozé
része legaldbb 80 mm (mert az anyagvastagsdag 70 mm), és ehhez még hozzdjon a
kupos szar, rajta legalabb egy csokkenté hivellyel. Bedllitjuk a fordulatszamot, az
elétolast és elvégezziik a farast, kozben hiité kené folyadékok folyatunk a furatba.
Kicseréljik az @16-os furot az @22 mm-es csigafuréra. Bedllitjuk a fordulatszamot, az
eldtolast és elvégezziik a farast, kozben hiité kené folyadékok folyatunk a furatba.
Kicseréljuk az @22-es furét az @30H7 illeszt6furat dorzsarazdsahoz megfelelé rahagyast
biztosité (029,4 mm) csigafuréra. Valoszinlleg ennél a miiveletnél szintén meg kell
emelnink egy kicsit a kart, mert az @29,4 mm-es furok legaldbb 150 mm- es dolgozé
résszel rendelkeznek. Beallitjuk a fordulatszdmot, az el6tolast és elvégezziik a farast,
kézben hiité kené folyadékok folyatunk a furatba.
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6. Kicseréljuk az ©@29,4-es furét az @30-as dorzsarra. Akkor valasztunk jol, ha a leheté
legrovidebb szari dorzsarat fogjuk be, mert akkor lesz a legkisebb az esetleges
beremegés és igy lesz a legjobb a felilet mindsége is. Ha igy jarunk el, akkor a kart
lejjebb kell ereszteniink. Beadllitijuk a dorzsarazashoz megfelel6 fordulatszamot és
egyenletes kézi el6tolassal behajtjuk a dorzsarat a furatba és anélkiil, hogy az also
holtponton idéznénk, ugyanakkora elétolassal forgds kozben kiemeljiilk a dorzsarat a
furatbél. A dorzsarazas megkezdése el6tt a furatba és a szerszamra is faggyut vagy
olajat keniink, liregel6 sprayt fujunk.

7. Feljebb emeljik a kart, hogy ki tudjuk cserélni a dorzsarat az M20x2-es menetfaréra. A
szerszamcsere utan bedllitjuk a menetfdrasnak megfelel6 fordulatszamot és annyira
lejjebb eressziik a kart, hogy a szerszdm a menetes furat tulsé oldalan elegendden
kifusson. Kézi er6vel leszoritjuk a menetfirét az @16-os furat peremére, és amikor a
szerszam mar belevdg az anyagba a mozgatékarral csak annyira nyomjuk elére, hogy a
menetfaré ki ne hizza magat a kdpbodl. A menetfurds megkezdése elétt a furatba és a
szerszamra is faggyut vagy olajat keniink, lregelé sprayt fajunk. Az alsé holtpontnal
gyorsan forgasirany valtunk, és hagyjuk, hogy a menetfuré felfelé tolja a féorsot.

8. Felemeljiik a kart kivessziik a szerszamot és 0sszetakaritjuk a miiveleti teriletet, hogy
Ujabb feladatba kezdjiink.

Es amennyiben a munkadarabon tébb ilyen furat van mindegyiknél az 1. ponttél kezdve
mindegyiknél végig kell csindlni minden ‘miiveletet. Fontos azonban tudni, hogy a
munkadarabot csak egyszer kell régziteni, minden furatk6zéppontra csak egyszer kell raalni
és ebben a poziciéban minden miiveletet elvégezni.

A sugarfuréknadl minden olyan megoldas, amit az oszlopos furéknal ismertettiink
alkalmazhat6é azzal a kilonbséggel, hogy egyszerlibb és pontosabb a furatk6zéppontra
torténd radllas.

TANULASIRANYITO

Els6ként a ,Szakmai informdciétartalom” attanulmanyozasdval foglalkozzon!

2. Valaszolja meg az ,Esetfelvetés-munkahelyzet” részben taldlhaté kérdéseket! Ha a
kérdéseket nem tudja megvalaszolni, hasznalja ujbél a ,Szakmai informaciétartalmat”!

3. Ezutdn a szakmai ismereteinek ellendrzéséhez oldja meg az ,Onellendrzé feladatok”
fejezetben taldlhato elméleti feladatsort! Hasonlitsa 6ssze a megoldasait a ,Megoldasok”
fejezetben = megadottakkal! Ha  sziikséges, hasznalja ujbél a ,Szakmai
informaciétartalmat”!

4. A gyakorlati munkahelyén ismerkedjen a kulonb6zé fuarégépekkel, prébalja 6ket
beazonositani a ,Szakmai informaciétartalomban” ismertetett gépekhez viszonyitva, és
hatdrozza meg alkalmazasi teriiletiiket.

5. Gyakorolja a flrds mdveletét elektromos kézi furdégéppel a gyakorlatvezeté Altal
rendelkezésre bocsajtott anyagokban és szerszamokkal. Kulon figyelmet forditson az
alabbi |épések betartasara:
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- Végezze el az elbérajzolast és a pontozast, az egyéb elékészité miiveleteket!

- Hasznalja a sziikséges védGeszkozoket!

- Ellendrizze szemrevételezéssel és a rendelkezésre all6 méréeszkozokkel a csigafiréd
élgeometriajat! Sziikség esetén kérjen masik szerszamot, vagy végeztesse el az
élezést!

- Ugyeljen a munkadarab megfeleld rogzitésére!

- Er6s kézzel vezetve, a felliletre mer6legesen tartsa a furégépet a miivelet kozben!

- Sorjazza le a furatokat!

- Ellendrizze az elkészitett furat atmérgjét és helyzetpontossagat!

- Keresse meg az okokat, hogy milyen hibakat kovetett el, ha az elkészitett furatok
pontossaga nem megfeleld!

Gyakorolja a furdas miiveletét oszlopos és sugarfirdé gépen a gyakorlatvezet6 altal
rendelkezésre bocsajtott anyagokban és szerszamokkal. Kulon figyelmet forditson az
alabbi |épések betartasara:

- Valasszon fordulatszamot és el6tolas értéket a furéatmérének megfeleléen!

- Ellendrizze szemrevételezéssel és a csigafurd élgeometridjat! Sziikség esetén kérjen
masik szerszamot!

- Valassza ki a csigafurd rogzitéséhez megfelel6 tokmanyt, vagy hiivelyeket, és
rogzitse a szerszamot a féorsoban!

- Alljon ra a készitendé furat kozéppontjara az ismertetett médszerek alkalmazasaval!

- Ugyeljen az ismertetett m(iveleti sorrend pontos betartasaral

- Ellendrizze az elkészitett furat atmérdjét és helyzetpontossagat!

- Keresse meg az okokat, hogy milyen hibakat kovetett el, ha az elkészitett furatok
pontossaga nem megfeleld!

Amikor a «csigafardoval végzett furasi miveleteket megfelel6en elsajatitotta a
munkahelyen rendelkezésre dall6 lehet6ségek alapjan végezze el Osszetett furatok
elkészitését! Haszndljon sullyesztét, dorzsarat, menetfirét, ha van lehetésége flrjon
furokészilékben!

- Valasszon fordulatszdmot és el6tolas értéket a szerszamtipusnak és az atmérének
megfeleléen!

- Ellendrizze szemrevételezéssel és a szerszam élgeometridjat! Sziikség esetén kérjen
masik szerszamot!

- Valassza ki a szerszamok rogzitéséhez megfelelé6 tokmanyokat, vagy hivelyeket, és
rogzitse a szerszamot a féorséban!

- Alljon ra a készitendé furat kozéppontjara az ismertetett médszerek alkalmazasaval!

- Cseréljen szerszamot a féorsé és a munkadarab egymashoz viszonyitott helyzetének
megvaltoztatasa nélkal!

- Ugyeljen az ismertetett miiveleti sorrend pontos betartasaral!

- Ellendrizze az elkészitett furat atmérdjét és helyzetpontossagat!

- Keresse meg az okokat, hogy milyen hibakat kovetett el, ha az elkészitett furatok
pontossdga nem megfeleld!



OSZLOPOS FURO, SUGARFURO |

| 1. feladat

Sorolja fel a helyszini flrasi miveletek elvégzéséra alkalmas flirégép tipusokat!

2. feladat

Melyik az a flrégéptipus, amelyiknél a régzitett munkadarabot a gépasztallal egyiitt kell a
furatk6zéppontba beallitani?

3. feladat

Melyik az a géptipus amelyet a nagy munkadarabok furasahoz fejlesztettek ki?
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| OSZLOPOS FURO, SUGARFURO

MEGOLDASOK

| 1. feladat

Sorolja fel a helyszini flrasi miveletek elvégzéséra alkalmas flirégép tipusokat!

Elektromos kézi furégép, magnestalpas furégép

2. feladat

Melyik az a flrégéptipus, amelyiknél a régzitett munkadarabot a gépasztallal egyiitt kell a
furatkdézéppontba bedllitani?

Oszlopos furogép

3. feladat

Melyik az a géptipus amelyet a nagy munkadarabok flurasahoz fejlesztettek ki?

Sugarfirégép
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0OSZLOPOS FURO, SUGARFURO
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Ambrusné dr. Alady Marta-dr. Arva Janos-dr. Jezsé Laszl6-dr. Nagy P. Sandor-dr. Pap
Andras: Gyartasi eljarasok 59219 Mdszaki Konyvkiad6 1998

Balazs Imre - Kadar Istvan - Szilagyi Laszlé - Varadi Andras: Gyartastechnolégia 1.49930/1
Miszaki konyvkiado, Banki Donat Gépipari Mlszaki Féiskola

Frischerz-Skop Fémtechnoldgia 1 Alapismeretek 36001/l B+V Lap- és Konyvkiado

Dr. Marton Tibor-Plosz Antal-Vincze Istvan: Anyag és Gyartasismeret. Képzdémivészeti
kiadé. 1998.

AJANLOTT IRODALOM

Fenyvessy Tibor-Fuchs Rudolf-Pl6sz Antal Miszaki tablazatok, Budapest, 2007

Dr. Marton Tibor-Plész Antal-Vincze Istvan: Anyag és Gyartasismeret. Képzdémivészeti
kiadé. 1998.
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A(z) 0227-006 modul 032-es szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése
54 521 01 0000 00 00 Gépgyartastechnoldgiai technikus
33 521 08 0000 00 00 Szerszamkészitd

31 521 02 0000 00 00 CNC-forgacsolo

31521 09 1000 00 00 Gépi forgacsolo

31521 09 0100 31 01 Esztergalyos

31521 09 0100 31 02 Fogazo

31521 09 0100 31 03 Flirészipari szerszamélez6
31521 09 0100 31 04 Kdszoris

31521 09 0100 31 05 Marés

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
30 4ra




A kiadvany az Uj Magyarorszag Fejlesztési Terv
TAMOP 2.2.1 08/1-2008-0002 ,A képzés minéségének és tartalmanak
fejlesztése” keretében készilt.
A projekt az Eurdpai Unié tamogatasaval, az Eurdpai Szocialis Alap
tarsfinanszirozasaval valésul meg.

Kiadja a Nemzeti Szakképzési és Felnottképzési Intézet
1085 Budapest, Baross u. 52.
Telefon: (1) 210-1065, Fax: (1) 210-1063

Felelés kiado:
Nagy Laszlé féigazgatd





