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1.13. Gyalulas, vésés

A gyalulas és vésés egyéll szerszammal, egyenes vonalu, valtakozo iranyu fémozgassal
és szakaszos mellékmozgassal (el6tolassal) végzett forgacsolas. A gyalulas és a vésés
k6z0s jellemzéje, hogy alland6 keresztmetszetl forgacs levalasztasaval torténik.

Gyalulaskor a forgacsolomozgast vagy a munkadarab (hosszgyalulas), vagy a szerszam
(harantgyalulas) végzi. Az el6tolomozgast szintén vegezheti a munkadarab is
(harantgyalulas) és a szerszam is (hosszgyalulas). A szerszam csak a munkaldket alatt
forgacsol. Visszafutas utan, a munkaltket el6tt a munkadarab vagy a szerszam a
beallitott elétolassal elmozdul.

A gyalulas forgacsolasi viszonyait az 1.53. abra szemlélteti.

¥ n

1.53. abra

A gyalulas sikfeluletek megmunkalasara valo. Termelékenyseége kicsi, a szerszam viszont
olcso, a gyalugép pedig egyszeri. A gyalugépek az egyedi gyartasban
nélkulozhetetlenek. A gyalulas pontossaga nagyolaskor IT12, simitaskor IT9-10, az
erdesség nagyolaskor R, =12,5-100 um, simitaskor: R, = 3,2-12,5 pm.

A vésés a munkadarab belsé Uregeiben levd hornyok és egyéb alakzatok
megmunkalasara. vald. Sok tekintetben a gyalulashoz hasonl6. Kis termelékenységd,
kevésbé pontos forgacsolasi médszer. A vésés jellegzetessége, hogy a forgacsold
fémozgas parhuzamos a szerszam szaraval. A fémozgast a szerszam, az el6tolast a gép
asztalara fogott munkadarab végzi. A vésékéseken a kés élszdgei a gyalukés
élszdgeihez viszonyitva szerepet cserélnek (1.54. 4bra).

\

alatét aszal
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1.54. abra

1.13.1. Gyalugépek

A gyalugépeket féleg sik- vagy sikokbol 6sszetett feliiletek megmunkalasara hasznaljak.
A gyalulashoz valasztott gép tipusa dontéen a munkadarab nagysagatol fiigg. A kisebb
munkadarabokat harantgyalugépeken, a nagyobbakat hosszgyalugépeken lehet
megmunkalni.

1.13.1.1. A harantgyalugép

A harantgyalugépek kis és k6zepes méreti (1000 mm-nél rovidebb) munkadarabok
fliggdleges vagy ferde helyzetd, sik, 1épcsés, esetleg alakos feluleteinek
megmunkalasara alkalmasak, egyedi vagy kissorozatgyartasban.

Jellemzdjik, hogy az egyenes vonalu, valtakozo iranyu vizszintes forgacsolé mozgast
(fémozgast) a szerszam végzi. A fémozgasra merdleges, kettésloketenkenti
el6tolomozgast (mellekmozgast) vizszintes sikfellletek gyalulasakor a munkadarab,
fliggdleges vagy ferde helyzetl sikfeliletek megmunkalasakor a szerszam végzi. A
fogast is a szerszammal lehet venni.
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1.55. abra

A harantgyalugép elrendezési és kinematikai vazlatat az 1.55. abra szemlélteti. A géptest
(Ureges oOntvény) felsé, vizszintes vezetékén mozog jobbra-balra a kos a raerésitett
kosfejjel, oldalso fliggbleges vezetékeén pedig fel-le a szan (keresztszan). A keresztszan
magassagi irAnyban csavarorso és anya segitségével kézzel allithatd, és tetszés szerinti
helyzetben régzithetd. A keresztszan homloklapjan kialakitott vezetéken csuszik az
asztal, amelyet a mellékhajtomi szakaszosan mozgat (el6tol6 mozgéas) a holtloket alatt.
Az asztal lreges ontvény, felsé részén és oldallapjain T-hornyok vannak a munkadarab,
illetve a készulék felfogasara. Az asztal forgacsolas kdzbeni lehajlasa tamasszal
akadalyozhaté meg, amely magassagi iranyban allithaté és rogzitheté.

A f6hajtas a motorrdél szijhajtason és tengelykapcsolon keresztil jut el az 1 tengelyre. A 2
tengelyen at a 3 tengelyre négyféle attétel kapcsolhatd. A 3 tengelyre ékelt kis fogaskerék
hajtja a forgattyatarcsa fogaskoszorujat. A forgattyatarcsa homloklapjan kialakitott
vezetékben csuszik a sugariranyban allithato forgattydcsapszan a rajta levé
forgattylcsappal (1.56. abra). Az allitas kivilrél torténik kipkerékpar és csavarorsé
segitségével. Ezzel lehet bedllitani a I6kethosszat. A forgattydcsapon levé csuszka
(kulissza) forgas kézben a himba vezetékében csuszik, mikozben lengémozgast végez a
géptestben rogzitett csap kordl, és elére-hatra mozgatja a kost a csatlakoz6 radon
keresztil. A lengéhimbas hajtom elénye az egyszerl szerkezeti felépités, nem kell
hozza kulon iranyvalté szerkezet.
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1.56. abra

A leng6himbas hajtom(iben a forgattyutarcsa egyenletes forgobmozgast végez, ezért a kos
mozgasanak sebességét a forgattyutarcsa elfordulasara vonatkoztatva kell vizsgalni
(1.57. 4bra). A munkaldket alatt a forgattyacsap a kulisszakével egyutt tavolabb van a
himbakar csuklépontjatél, mint a holt I6ketben (a < B), ezért a holtloket sebessége
nagyobb, mint a munkaltket sebessége. Ez a szerkezet lenyege. Mind a munkaldket,
mind a holt I6ket sebessége a I6keten belll valtozo (1.58. abra). A kos hatso
holtpontjdban a munkaltket kezdetén a sebesség nulla. Innen indulva (A) a kos
kezdetben gyorsul, elér egy maximumot (vm'max) majd lassulva a l6ket végén megall.

Ezutan gyorsulva megindul visszafelé (holtloket), eléri a maximumot (v, ....), majd
lassulva megall. A forgacsolasi sebességet a kdzepes sebesség (v, 4,) alapjan szamitjuk.
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1.57. abra 1.58. abra

A l0ket helyzetét ugy valtoztathatjuk (I. 1.55. abra), hogy a kos és a himba csatlakozasi
pontjat a 4 csavarorsoval a kivant helyre allitjuk és ott az 5 csavarral rogzitjuk.

kilines

dsszeksts rud
1.59. abra

A mellékhajtom kilincsmlves megoldasu, amely a lengéhimbas hajtomrél levezetett
forgdmozgast az asztal szakaszos mellékmozgasava alakitja at (1.59. abra). A
forgattyatarcsa csétengelyére ékelt fogaskerék az elfordithaté hazban csapagyazott
masik fogaskereket forgatja. Ennek homloklapjan levé vezetékkel a forgattyucsap
sugariranyban allithatd. Ezt a tolorad koti 6ssze az asztalmozgatd orso végén
csapagyazott kilincsmihaz also6 részével, amely lengédmozgast végez. Az dsszekotérad a
fogaskerékhaz elforditasat biztositja az asztal magassagi iranyu allitasakor. A
kilincsm(ihaz felsé részében van a kilincs, amelyet rugd nyom az asztalmozgaté orso
végeére ékelt kilincskerék fogarkaba, és a lengébmozgas kdzben egy bizonyos szdggel
elforditja azt. Ennek nagysagatél fligg az elétolas mértéke, amit a forgattydcsap
sugariranyu allitAsaval lehet szabalyozni. A kilincs vége flirészfog alaku és csak egyik
iranyban forgatja a kilincskereket, illetve az orsét, a masik iranyban atugrik a fogakon. Az
asztal ellenkezd iranyl mozgatasahoz a kilincset ki kell emelni és 180%kal el kell
forditani. A 90%0s elforditas semleges helyzetet j elent, ilyenkor az asztalmozgatd orsé
kézzel forgathato. A keresztszanban csapagyazott orsé az asztalban rogzitett anyaval
kapcsolddik, és elfordulaskor a beallitott elétolasnak megfeleléen elmozditja az anyat, és
vele egyltt az asztalt is a raerdsitett munkadarabbal.

A kisméretli munkadarabokat a gép asztalara erésitett gépsatuba, edzett pofak kozé
fogjak. A még nyers, durva fellletli darabokhoz recézett, a mar megmunkalt feliletekhez
sima betétpofakat kell hasznalni, de sziikség szerint lagy poféakat is lehet alkalmazni,
vagy kis keménységl (aluminium, vorosréz) lemezalatéteket kell az edzett szoritopofak
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és a munkadarab k6zé helyezni. Hengeres munkadarabokat vizszintes- vagy fiiggéleges
prizmaju pofak kézé célszerd befogni.

A gépsatuba mar nem foghatdé nagyobb méretl darabokat kézvetlenil a gép asztalara
lehet felfogni. Ilyenkor a munkadarabot szoritovasakkal, tamaszto és szoritotuskokkal
vagy szoritoékekkel lehet régziteni az asztal T-hornyaihoz.

1.13.1.2. A hosszgyalugep

A hosszgyalugépek kbzepes hosszusagu és hosszu (1000-2000 mm) munkadarabokon
vizszintes-, figg6leges- és ferde helyzetl sik-, [épcsés-, esetleg alakos fellletek
megmunkalasara alkalmasak. Jellemz6éjuk, hogy az egyenes vonalu, valtakozo iranyd,
vizszintes forgacsol6 fémozgast a gépasztalra fogott munkadarab, a vizszintes-,
fuggébleges- vagy ferde iranyu szakaszos el6toldmozgast a szerszam vegzi. A fogast is a
szerszammal kell venni. A termelékenység novelésére tobb, 2-4 késszanjuk van, igy
egyidejlleg tbbb szerszam is forgacsolhat. Vannak olyan hosszgyaluk is, amelyekkel
elére- és hatramenetben egyarant lehet forgacsot levalasztani.

A hosszgyaluk lehetnek: két- és egyallvanyos, mozgoéallvanyos kivitelliek és
veremgyaluk. Mi csak a kétallvanyos hosszgyalugép vazlatos szerkezeti felépitését
ismertetjiuk (1.60. abra).
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1.60. abra

Az agy szekrényes kivitell Greges ontvény, benne helyezkedik el az asztalmozgato
szerkezet. Az gy két oldalan egy-egy allvany van, amelyeket feltl 6sszekoté tarto,
(merevit6 hid) fog 6ssze. Az allvanyok mellsé részén fiiggéleges vezetékrendszer van,
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ezen csuszik a fels6 szanokat hordozo6 gerenda és az oldalsé szan.

A f6hajtas az M motorrol ékszijon atjut a hajtomi 1 tengelyére. A tengelyen lévé
tengelykapcsolo6 jobb oldali allasban a lassu munkamenetet, bal oldali allasban a gyors
hatrafutast kapcsolja a 3 tengelyre. Az abran jelzett kipos tengelykapcsolo a valésagban
elektromagneses lamellas tengelykapcsold, amelyet az asztal oldalan levé allithaté
helyzetl Utk6z6kkel mikddtetett vilamos iranyvaltd atkapcsold kapcsol. A 2 és 3 tengely
kozott fogaskerekek segitségével 3-6 sebességfokozat allithaté a munkaltkethez. A
hatrafutas mindig azonos, nagy sebességi. A 3 tengelyrél kap- és homlokfogaskerekek
segitségével a 4, 5, 6, 7 tengelyen atjut tovabb a hajtas a 7 tengely gordulékerekére,
amely az asztal aljara erésitett fogaslécbe kapcsolddik, és ez altal mozgatja az asztalt.

A mellékhajtoml szakaszos mikddeésu kilincsmi. A 8 rad és a 9 emelbkar kozvetitésével
fliggblegesen mozgatja a 10 rudat. Ehhez a rddhoz kapcsolodik a 12 kilincs. A 13
kilincskerékhez kapcsolhatjuk a 14 vagy 15 csavarorsot annak megfeleléen, hogy melyik
szannal kivanjuk biztositani az el6tolast. Az 6sszekotd tartora szerelt villanymotor két
kupkerékparral és két csavarorsGval mozgatja a gerendat.

A targyalt asztalmozgatasi mechanizmus mellett egyéb meghajtasi modok is léteznek
(csiga-fogasléces, csavarorso-csavaranyas, vagy hidraulikus asztalmozgatas).

1.13.2. Vésogeépek

A vésbgeép elvileg egy fiiggdleges elrendezeési harantgyalugép. A valtakozo iranyu
fuggébleges forgacsolomozgast (fbmozgast) a szerszam, az erre merdleges,
kett6sloketenkénti el6tolomozgast (mellékmozgéast) a munkadarab vegzi a vizszintes
sikban. A mellékmozgas lehet: hossz- vagy keresztiranyl, és kdrmozgas is. A véségép
elvi elrendezési vazlatat szemlélteti az 1.61. abra.
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1.61. abra

A féhajtom legtébbszor fogaskerekes fokozathajtomi, amely a motortél kapott
forgdmozgast lelassitja, megsokszorozza, és a kosmozgatdé mechanizmusnak tovabbitja.
A kosmozgatés lehet mechanikus (forgattyus, lengéhimbas, kulisszas stb.) vagy
hidraulikus. A kisméret(i véségépeken (maximalis I6kethossz 250 mm) forgattyus
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kosmozgatast alkalmaznak, a kozepes nagysagu véségépek (maximalis I16kethossz
300...500 mm) kosmozgatasat leng6himbas szerkezettel biztositjak. A legnagyobb
veségepek kosmozgatasat hidraulikus szerkezettel vegzik.

E ke ‘.rjf

1.62. abra

A mellékhajtom( a kosmozgatdé mechanizmusrol agazik le. A mellékhajtomi mikddtetése
rendszerint vezérlétarcsaval vagy vezérlédobbal torténik (1.62. abra). A forgattyutarcsa
tengelyén van az 1 vezérlédob. Ennek 6nmagaba visszatéré hornyaba nyul6é 2 gorgdés
csap lengeti a forgattyut, amelynek lengémozgasa a 3 fliggéleges tengelyen és a 4
kupkerékparon jut el az 5 kilincsmihoz. A kilincsmi a lengémozgast szakaszos
mellékmozgassa alakitja at, amely a 6 el6téttengelyen keresztiil fogaskerékattételeken at
jut el a szanokhoz. A szanok a gépi mozgatason kivul kézzel is mozgathatok.

A vésbgépeken ugy kell befogni a munkadarabot, hogy a szerszamnak szabad kifutasa
legyen, ezért a munkadarabot alatétre helyezik, és ezutan végzik el a leszoritast. A kor
keresztmetszet( darabokat tokmanyba fogva helyezik alatétre. Ha ives fellletet, vagy
tobb, egymashoz képest adott szogben elhelyezked alakzatot (pl. hornyot) kell vésni,
akkor kdrasztalra fogjak fel a munkadarabot, igy elvégezhet6 a pontos osztas.

1.13.3. A gyalulas és vésés szerszamai

A gyalulashoz alkalmazott szerszamok szabalyos élgeometrigju, egyéll forgacsoldkések,
legtobbszo6r gyorsaceél, ritkhbban keményfémlapkaval. Gyalulashoz altaldban az
esztergakések is felhasznalhatok. A specialisan gyalulashoz készitett szerszamok féleg
hosszusagukban térnek el az esztergakésektdl. A jellegzetes gyalukéseket az 1.63. abra

foglalja 6ssze.

7
%
egyenes, hajiitott tompa  besziro, oloalazé
nagyold gyalukés s;m.'m gralukes gralykés

1.63. abra
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A gyalukések kétféle szarkialakitassal készilnek: egyenes és konyokds kivitelben (1.64.
abra).

freng el
i

1.64. abra

A hosszan kinyuld gyalukés a forgacsol6 er6 hatasara kisebb-nagyobb mértékben
hatrahajlik. Egyenesszaru kés esetén a szerszamcsucs el6bbre all, mint az A forgaspont,
ezért a kés R sugaru elhajlaskor a kér mentén belemetsz a mar megmunkalt feltletbe.
llyenkor a fogasmélység az eredetileg beallitott értéknél nagyobb lesz, ez a kés nagyobb
terhelését jelenti, ami tovabb noveli a kés elhajlasat. Ezt a nem kivant jelenséget a
konyokos szaru kes alkalmazasaval elkertulhetjuk. Az ilyen kések csucsa pontosan az A
tamasztasi pont ala esik, tehat hatrahajlaskor az R kdriv mentén nem metsz bele a
megmunkalt fellletbe, ezért csbkken a késre hato eré. Nagyobb forgacsoloerd és
egyenlétlen anyagmindség esetén ceélszerl konydkos szerszamokat hasznalni, annak
ellenére, hogy az ilyen gyalukések dragabbak.

A gyalukések készilhetnek témor gyorsacélbdl, tompan hegesztett gyorsacél fejjel,
gyorsacéllapkas és keményfémlapkas kivitelben.

A vésBszerszamoknal a kés also felulete a homlokfelllet, ezen mérheté a homlokszdg (l.
1.54. abra). A vésbkesek méretezésekor figyelembe kell venni, hogy a féforgacsolo erd
kihajlasra veszi igénybe a kés szarat. Hajlitasra a mélyitd erével kell méretezni a
szerszamot. Korlatozo tényez6, hogy a vésékésnek forgacsolas kdzben el kell férnie a
munkadarab furatdban. A szerszamfej kialakitasat altaldban a megmunkalt feltlet alakja
hatarozza meg. A késszar merevségének noveléséré készitenek betétkéses vésdket is.

1.14. Furas, furatb ovités

A faras és furatbdvités olyan forgacsolasi eljaras, amelyben a forgacsolomozgast és az
el6toldmozgast végezheti a munkadarab is és a szerszam is. A farast és furatbdvitést
tobbféle szerszamgeépen lehet végezni (esztergagép, furoégép, furé-maromi stb.).
Furogépeken a forgacsoldmozgast és az elétolomozgast is a szerszam végzi.

A furatokat technoldgiai szempontbdl hosszusaguk (1) és atméréjuk (d) alapjan révid,
normal, hosszu és mélyfuratoknak nevezik:

e rovid furat, hal/d <=0,5
e« Normal furat, ha05<1/d <=3
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e hosszu furat, ha 3 <1/d <= 10
o mélyfurat, hal/d >= 10

A mélyfuratok megmunkalasahoz kulonleges szerszamok szikségesek, a tobbi furattipus
legjellegzetesebb megmunkald szerszama a csigafuro és a laposfuro.

A furatok megmunkéalasanak két jellegzetes |épése van: faras és furatbdvités. Furas az a
munkafolyamat, amikor tomor anyagba készitink furatot, furatbévités pedig az, amikor a
mar meglévé furatot nagyobb atméréji furattd munkaljak meg (1.65. abra).

RN S 3

&l Dorzdfds  fMenetfirns gl Feltiieterds M Sillyesztas

1.65. abra

1.14.1. A farés szerszamai

A korszer(, merev felépitési revolver- és NC-esztergak nagy teljesitmény
farészerszama a laposfuro (1.66. abra). A keményfémbetét-kések alakja egyszerd,
kénnyen cserélhetd. A hasznalatos atmérétartomany: 25-128 mm. A szerszamszalag

0,1/50 aranyban hatrafelé kupos.
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1.66. abra
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A legfontosabb és legelterjedtebb szerszam azonban a csigafird, amelynek elsédleges
feladata a telibefuras, de alkalmazhato furatbévitésre, felfurasra is.

1.14.1.1. Csigafurok
A csigafuré altalanos felépitése a 1.67. abran lathato.

Frak srir _renesrhi fon
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1.67. abra

A fels6 abra a hengeres szaru csigafurét mutatja, amelyet tokmanyba, vagy
szoritéhuvelybe kell befogni. Meneszt6 lap nem minden hengeres szaru csigafurén
talalhat6. Hengeres szarral csak 30 mm-nél kisebb atmérgji csigafirok készilnek. A
farétokméanyban (1.68. 4bra) a szerszamot harom, ferde elhelyezés, egymastél 120%ra
lévd pofa szoritja, amelyeket a szoritokulccsal forgatott és a recézett hiivelybe erésitett
kupos menetl gylri mozgat lefelé (szoritas), vagy felfelé (lazitas).

szerszamiitts ék

foorso—"1

AN

SZersEam
1.68. abra 1.69. abra

A kupos szaru csigafarot a furégép Morse-kupos furataba lehet befogni, szilkség esetén
csOkkentd kapos hively kdzbeiktatasaval. A farashoz szilkséges csavaronyomatékot a
kup adja at a lap kozremikodése nélkil. A szar végén levé lap feladata az, hogy
megakadalyozza a csigafuro esetleges elfordulasat, és lehetdvé teszi a furonak a
hivelybél valo kittését (1.69. abra).

Ha egy furatot tobb szerszammal munkalnak készre, a mellékid6k (szerszamcserék)
csOkkentésére gyorsvalto furéfejet alkalmaznak, amely az orsé ledllitasa nélkuli gyors
szerszamcserét tesz lehetéve.
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Csigafurdkat 0,1-80 mm kozotti atméréhatarok kozott gyartanak. Kilsé atméréjének
illesztése: h8, ennek ellenére a csigafurd legjobb esetben is csak IT12 pontossagu
furatokat far. Ha a farét perselyben vezetjik, IT10-11 pontossag biztosithatd. Az atlagos
érdesség R, = 25-100 pm.

A csigafurd egy olyan hengeres testd, kétell, szabalyos élgeometriaju szerszam,
amelynek kupos hegyén a két féelt ugy alakitjak ki, hogy a furé dolgozé részén két
spiralisan végigfutdé hornyot marnak ki. A dolgozo rész hosszat a kivant furatmelység és
az Ujraélezési tartalék figyelembevételével hatarozzak meg. A faré hossza befolyasolja, a
furé merevségeét, ezért nem szabad indokolatlanul hosszu furdkat késziteni, illetve
hasznalni. A furaskor keletkez6 surlédas csdkkentésére a csigafurd hengeres feliletét
agy lemunkaljak, hogy csak egy keskeny szalagot hagynak meg. Ez a szalag vezeti a
fardt a furatban, és ezen mérhet6 a csigafuré atméréje is. Annak érdekéeben, hogy
furaskor a dolgozé rész be ne szoruljon a furatba, kiposra kell késziteni. Legnagyobb az
atmérd a szerszam forgacsol6 részén, a szar felé fokozatosan csdkken 1:1000
kupossaggal.

1.70. abra

A csigafaré forgacsolo részének elemei és a szerszam élgeometriaja az 1.70. abran
lathato. A fard két féélét a keresztél koti 6ssze, amely nagyon kedvezétlen forgacsolasi
viszonyok kdzo6tt dolgozik, mert kb. 60%0s negativ homlokszdggel forgacsol, mintegy
kaparja az anyagot. Ezzel magyarazhato, hogy csigafuréval végzett faraskor az elétold
erd csaknem azonos nagysagu a féforgacsolo erével.

A forgacsolo f 6él a homlok- és hatfelllet metszésvonala. A két féél altal bezart szog a
csucsszog. Furaskor a csucsszog szerepe hasonlo a k elhelyezési szdg szerepéhez.
Helyesen élezett furon k értéke a két élnél azonos, és a két féél is egyenldé egymassal.
Ellenkez6 esetben csak az egyik él forgacsol, ezért gyorsan elkopik.

A csigafuron kialakitott hornyok nak az a feladata, hogy elvezesse a forgacsot a furatbol.
Ennek érdekében a horony csavarvonal-szeriien helyezkedik el a szerszamon. A
csigafaro tengelye és a szalagél sikba teritett vonala altal bezart szdg a
horonycsavarvonal hajlasszége (w). Nagysaga befolyasolja a forgacselvezetést, a
szerszam szilardsagat és a homlokszoget. A csavarvonal hajlasszdge a
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tQﬂJ = Dj
h
0sszeflggésbél szamithatd, ahol h a horony emelkedése, azaz a menetemelkedés, D a

furo atmérdje. Az 6sszefliggésbdl leolvashato, hogy az atméré csokkenéseével az w szog
is csokken. A csavarvonal hajlasszdgét a szerszam keriletén adjak meg.

A homlokszdg csucspontja a vagoél vizsgalt pontja. Egyik szara a méres sikjaban a
homlokfeltlet csucsponton atmend érintéje, masik szara a sz6g csucspontjabdl a mérés
sikjanak és a csigafuro tengelyének metszéspontjahoz hazott egyenes. A mérés sikja a
vagoeél vizsgalt pontjan atmend és a vagoélre merdleges sik. A csigafuré homloklapja a
horony fellilete, ezért a homlokszdg é€s a horonycsavarvonal hajlasszdge huzott szoros a
kapcsolat. A homloksz6g legnagyobb a furo kertletén és az atméré csokkenésével
csOkken. A homlokszbget az él egy tetszdleges pontjaban a

0sszefliggéssel lehet meghatarozni.

A hatszdg a furo kertletétdl a kozéppontja felé haladva névekszik. Ezt azaltal érik el,
hogy a furé hatfeltletét nem egyszerien kaposra koészortlik, mert akkor az
el6toldmozgas miatt surlodna a munkadarabon, hanem hatrakdszorilik. A
hatrakdszorilés azt jelenti, hogy a hatfellletet az élekbél kiindulva a 2k altal
meghatarozott kipszogl kupfelulet ala kdszaoralik.

A lélek a furo tengelyvonala koril elhelyezkedd, a hornyokat belllrdl érintd képzeletbeli
henger. A Iélek atmérje tehat azonos a keresztéllel. A l1€lek atmérdjét szilardsagi okok
miatt nem nagyon lehet csékkenteni, pedig a forgacsolasi viszony ezt kivanna. Ezért
atmeneti megoldasként a Iélek atmérgjét a furd hegyénél a leheté legkisebbre veszik,
amely a szar felé folyamatosan névekszik. A furé lelkét tehat kissé kuposra késztik,
ezdltal a képzeletbeli hengerbdl képzeletbeli kap lesz.

1.14.1.2. K6zpontfardk

Ha a munkadarabot csucsok koze kell befogni, akkor kdzpontfuratokra (csucsfészkekre)
van szukség (1.71. dbra). Ezeket a furatokat rendszerint szabvanyos kdzpontfurokkal
készitik. A kozpontfurdk az 1.72. abran lathatdéan két f6 csoportba sorolhatok: kézpontfard
vedoésillyesztd nélkil (a) és kbzpontfurd védosillyesztdvel (b).

1.71. abra
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a)

b)

1.72. abra

A védékupos kozpontfurd szerszam a 60%0s kupon kivil még egy révidebb, 120%0s
kupot is készit. Ez a 120%0s véd 6kup a 60%0s kdzpontositd kup kils 6 szélének
elverédésetdl, sérulésetdl védi meg a furatot. A kozpontfurd lenyegében a furd és a
kupsullyeszt6 parositasabdl szarmazé kombinalt szerszam.

A kozpontosito furatokat alakhlen és pontosan kell megmunkalni, mert ellenkez6
esetben a fellleti nyomas vagy a kupfeltleten, vagy a csicson nagyon megnd, ami
berdgddashoz vezethet. Fontos a kitamasztd csucs és a kozpontositd furat
kupfeltletének pontos illeszkedése, azonos kupszodge €s egytengelylsége.

1.14.2. A furatb 6vités szerszamai

A furatbévités szerszamai a suillyesztok, a furérudak és a dorzsarak. Ezek kozill a
dorzsarak kizarolag befejez6 megmunkalashoz valok.

1.14.2.1. Sillyeszt 6k
A sullyeszt6k f6bb tipusai a csigastllyeszt6, a kapstillyesztd és csapos stillyeszté.

A csigasiillyeszt 6 a csigafuronal merevebb haroméll szerszam, amelynek nincs
keresztéle, ezért a furatbdvitést nagyobb anyaglevalasztasi sebességgel végzi, mint a
fard (1.73. abra). Kupos szaru hengeres szerszam, tomor kivitelben 8-50 mm-ig,
felflizhet6 kivitelben, négy éllel 20-100 mm atmeérdvel gyartjak (1.74. abra).
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1.73. 4bra

%/ A |

| kup 1.30

1.74. 4bra

Nagy furatok készitésekor minden esetben célszer( kis atmérdji csigafuréval elvégezni a
telibefarast, majd az atmerét csigasullyesztdvel kell a kivant méretre béviteni. A
csigasullyesztének nincs csucsa, az elején van egy 60%0s vagokup, ezutan kévetkezik a
hengeres dolgozo rész, amelynek atméréje kb. 0,1 mm/100 mm-t csokken a szar felé. A
szalagél emelkedési sz6ge 10-25°

A kupsillyeszt 6ket csucsfuratok és kupos csavarfejfészkek készitésére hasznaljak

(1.75. abra). A szabvanyos kupos sillyeszték 45, 60, 75, 90 és 120°kupnyilasszéggel
készUl6 tobbéll szerszamok, eléfart furatok bévitésére. Homlokszoguk y = 0.

tampahegesztes

-~-~---—--—-—-—-—-—>E}

1.75. 4bra

A csapos silllyeszt 6t (fejsillyesztét) hengeres csavarfejek fészkeinek a készitéséhez
hasznaljak (1.76. abra). Négyéll szerszam. A vezetécsap a sullyesztés egytengelylségét
biztositja a kisebb furattal. Készul kupos kialakitasu vezetécsapos sullyeszt6 is
sullyesztett feji csavarok fészkei szamara.

o= dr =

1.76. abra

1.14.2.2. Furérudak

http://www.un-miskolc.hu/~wwwfemsz/forg4.ht 2007.06.1¢



15. oldal,6sszesen2C

Elterjedt furatbdvitdé szerszamok az egyéli furatkések és a valtozatos kivitel( farérudak,
amelyeket féleg vizszintes faré-mard miveken, de mas szerszamgépeken is gyakran
alkalmaznak. A farérudak allando atméréji, vagy lépcsés furatok megmunkalasara is
alkalmasak. A készitendd furat a tlréstél figgéen a kesek rogzitése, utanallitasa
kilonboz6 szerkezeti megoldasokkal lehetséges. Durva méretpontossag esetén megfelel
az egyszeri szoritasu betétkés (1.77. dbra). Pontosabb késbedllitashoz beallitécsavart
és szoritocsavart alkalmaznak. Az 1.78. abra lépcsdés furatok el6allitasara alkalmas
tobbkeéses furorudat szemléltet. A kések egyszeri allitdcsavarral utanallithatok. A furatok
helyzetpontossaga jobb, ha a farérudat az elején, a hatso részeén, vagy egyidejlileg
mindkét végén furéperselyben vezetik). Simito farashoz a pontos mérettartas érdekében
kéetelh betetkést hasznalnak, amelyet ékkel rogzitenek a farérud attérésében. A kételi
betétkések éleinek a furorad tengelyére szimmetrikusan kell elhelyezkedniuk.

1.78. abra

1.14.2.3. DOrzsarak

A dorzsarak gondos kezelést igényld, befejez6 megmunkalo tobbéll szerszamok.
Altalaban IT7 pontosséagu, R, =0,8-3,2 um atlagos érdességl a dorzsolt furat. Pontos

élezésl szerszammal, gondos munkéaval elérhet6 az IT6 pontossag is. Szilkség esetén a
dorzsolést két Iépésben kell elvégezni, nagyold és simité dérzsarral. A forgd fémozgast
kézzel vagy géppel lehet biztositani. Ennek megfeleléen van kézi és gépi dorzséar. A
dorzsar un. 6nvezetd szerszam. A vagokup kis nyilasszdoge miatt a sugariranyud
er6komponensek olyan nagyok, hogy a dorzséarat az el6furat tengelyvonalaba
keényszeritik beallni. A dorzsar mindig koveti az el6furat irdnyat és helyzetét. Ezért szokas
gepi dorzsoléskor a szerszamot csuklésan befogni a gépbe, hogy a dorzsar beallhasson
az el6furat tengelyiranyaba.

A 1.79. dbran kézi dorzsarak, a 1.80. abran gépi dorzsarak lathatok.

http://www.un-miskolc.hu/~wwwfemsz/forg4.ht 2007.06.1¢



16. oldal,6sszesen2C

1.80. abra

A dorzsarak altalanos élgeometrigjat az 1.81. abra szemlélteti. A dorzsarak dolgozo
részének fébb elemei:

bekezd6 kup (459 - bevezeti a szerszamot
forgacsolé kup - forgacsol

vezetd rész - méretet biztosit (kalibral)
hatso kup - a beszorulast akadalyozza meg.

PwnE

A forgacsolo kupon a f6él elhelyezési szdge:

o kézi dorzséaron k = 30-40°
o rovidkupos gépi dorzsaron Kk = 15-45°
« hosszukupos gépi dorzsaron kK = 4-5°

A vezetérészen 0,1-0,2 mm széles élszalagot képeznek ki, a forgacsol6 kipon nincs
élszalag.

1.14.3. Farégépek

A farogépek megfeleléen kialakitott szerszammal tomaor anyagba végzett farasra, eléfurt,
eléontott, elékovacsolt, vagy elblyukasztott furatok bévitésére, illetve alakos furatok
megmunkalasara alkalmasak egyedi és sorozatgyartasban. A furogépek jellemzéje, hogy
a forgacsolé mozgast (forgd mozgas) és az elétoldbmozgast is a gép orsojaba fogott
szerszam veégzi. Szerkezeti felépitésik szerint lehetnek egy- és tobborsos furogepek,
furomivek és kulonleges furogépek.

1.14.3.1. Asztali farégepek

Az asztali furogépek egyszerli szerkezeti felépitési gépek, maximum 10-15 mm atmeérgja
furatok készitéséhez alkalmasak kézi el6tolassal (1.82. abra). A f6hajtom( ékszijtarcsas
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fokozathajtom( (3 vagy 4 fokozattal). Az egyes fokozatokat ugy lehet beallitani, hogy az
ékszijat a kivant fordulatszammal megfelel6 atmérdji tengelyrészre helyezik at. Mivel az
elétolas keézi, mellékhajtomi nincs. Kézi el6tolaskor az elétolo kar tengelyén [évo
fogaskerék elfordul, és fliggdleges iranyban elmozditja az orsohiivelyhez rogzitett
fogaslécet. Az el6tolo kar elengedésekor a furoorsot rugo vagy sulyterhelés viszi vissza
eredeti helyzetébe. A munkadarabot kdzvetlenil az asztalra-, esetleg alatétre helyezve,
vagy géepsatuba fogva furjak. A furonyomatékot d < 10 mm esetén kézzel lehet
ellensulyozni. Lemezszerl darabokat a baleset elkeriilése érdekében készulékbe kell
befogni. Ugyanez vonatkozik a 10 mm-nél nagyobb atmérgji faratok furasara is.

ke

e motor
aidfolokar- - )

aftithato
asstn

1.82. abra

1.14.3.2. Allvanyos farogépek

Az allvanyos farégépek kdzepes és nagyobb méreti munkadarabok furasara alkalmasak,
40-60 mm maximalis furatatmerdig (1.83. abra).

bor ddstengely ot | —matar
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_-pitensy

figndleges [
vezaidk T

agral” ‘:.
I tato

1.83. abra
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Az Ureges alaplapban van a hité-kené folyadék. Az allvany négyzet keresztmetszet(
Ureges ontvény. Ebben helyezik el a féhajtdmivet (Fh), a mellékhajtdmivet (Mh), az
orsohivelyt a faréorsoval és az ellensulyt. Az allvany mellsé részén van a fecskefarok-
alaku fuggobleges vezeték, ezen csuszik a konzolos kiképzési asztal. Az asztal
magassagi irdnyban allithato és tetszés szerinti helyzetben rogzithetd. T-alaku
hornyaiban régzitheté a munkadarab vagy a készulék.

A féhajtom fogaskerekes fokozathajtdmi, amely a motortdl kapott forgobmozgast
modositja, és az orsohtivelyen keresztil a féorsénak tovabbitja. A mellékhajtéomi
ugyancsak fogaskerekes fokozathajtom(, amely a f6hajtasrol levezetett forgdbmozgast
lelassitja, és a fogaslécen keresztil a furéorsénak tovabbitja. A legtébb gépen
furatmélység-hatarolé berendezés is van, amely a kivant mélység elérésekor
automatikusan kikapcsolja az elétolast.

1.14.3.3. Oszlopos furégépek

Az oszlopos furogépeken kdzepes nagysagu munkadarabok furhatok max. 40 mm
furatatmerdig. Szerkezeti felépitése gyakorlatilag megegyezik az allvanyos furogéppel
(1.84. 4bra). A gép allvanya az oszlop, amely egy vastag falt csé. Ezen allithato
fliggdleges iranyban a konzolos asztal, amely a figgéleges tengely korul elfordithato és
tetszés szerinti helyzetben régzithetd. A kor alaku asztal felfogllapja excentrikus a konzol
furatdba illeszkedd csaphoz képest, ami a munkadarab finomabb bedllitaséat teszi
lehetdvé. Bedllitas utan az asztalt és a konzolt is rogziteni kell. Az egyszer(ibb és kisebb
méretl oszlopos furégépek f6- és mellékhajtbmive ékszijtarcsas fokozathajtom, a
nagyobb gépek fogaskerekes hajtasuak, Az oszlopos furégépek kisebb merevségiiek
mint az allvanyos kivitellGek.

ﬁ'..i'!'dﬂf&:‘j._______ -@:IL :
B | _~oszlgp
1 T follvdny)

1.84. abra

1.14.3.4. Sugarfurégépek
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A gépgyarakban leggyakrabban hasznalt far6gépek, amelyek k6zepes és nagyméreti
munkadarabok furatainak az elkészitésére alkalmasak egyedi- és sorozatgyartasban
(1.85. abra).
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1.85. abra

Az alaplapban van a h(it6-kené folyadék. Felsé részén hosszanti T-hornyok vannak az
asztal, ill. a nagyméretli munkadarabok lefogasahoz. Az alaplapra csavarozzak az
oszlopot, erre csapagyazzak a huvelyt, amely a figgbéleges tengely korul elforgathaté. A
hivelyhez illeszkedik a szantarto kar (konzol), amely magassagi iranyban kulon
emelémotorral mozgathato. A konzol mellsé részén csuszik a furészan, amely fogaskerék
és fogasléc segitségevel mozgathato, és tetszes szerinti helyzetben rogzitheté. A
furoszanba épitik a fo- és mellékhajtomivet és az orsohiivelyt a féorséval. A hajtomivek
fogaskerekes fokozathajtomivek. Minden sugarfurégépen van furatmélyseg-beallitd
szerkezet is.

1.14.3.5. Vizszintes furom Gvek

Az egyedi gépgyartas nélkulozhetetlen, egyetemes szerszamgépei a vizszintes
farémavek, mert velik tdbb mivelet végezhet6 egy idében, vagy egymas utan dolgozo
szerszamokkal. A leggyakrabban eléfordulé miveletek: furas, felfaras, sillyesztés,
dorzsarazas, furatesztergalas, beszuras, oldalazas sik és alakos fellletek, Iépcsdk és
hornyok marasa. Az elérheté pontossag szazad milliméteres nagysagrendd. A vizszintes
farémavek kiléndsen alkalmasak nagyméretli gépalkatrészek megmunkalasara.
Szerkezeti felépitésiket tekintve alléoszlopos mozgodasztali és mozgooszlopos
alloasztalu kivitellek lehetnek. Sokoldalubb és elterjedtebb az alléoszlopos furéma (1.86.
abra).
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