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Álló munkadarab: a furat tengelye ferdül el, tengelyvonal ferdülés.

Forgó munkadarab: kúposodik a furat.

Fúrásnál hibák jelentkeznek.

Hibák:

· A szerszám hibája: befogásból adódhat (üt a szerszám); 2 élű szerszám mindig nagyobb átmérőjű furatot készít, mint a saját átmérője
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Fúróperselyek:

· Fix (szoros illesztéssel van rögzítve)

· Cserélhető persely (futó illesztéssel van rögzítve)

Fúrás eszközrendszere:

· OF (oszlopos fúrógép)

· ÁF (+ szám ( teljesítménymérés, telibe fúrással mekkora átmérő fúrását próbálták ki)

· AF (asztali fúrógép)

· RF (radiál fúrógép)

Orsók száma szerint:

· 1 orsós

· asztali

· oszlopos állítható asztal (40 mm furat átmérőig)

· állványos: merev, öntvény szerkezet, 70-75 mm-ig használhatók

· sugár: radiál fúrógép: polár koordinátarendszerben, sugáron hol helyezkedik el

· különleges: falikaros fúrógép (nincs oszlop, falon a szárny); rögzített szárnyas fúrógép, darufúrógép

· több orsós

· soros: mindegyik fúrógép önálló hajtással rendelkezik, egyszerre több fúrószerszám helyezhető el; (hengerfej megmunkálása).

· Szekrényes: forgó munkadarabbal dolgoznak

· Ágas

· mély fúrógép

· vízszintes

· függőleges

03.14. Szabályosan több élű szerszámok

Marás: sík és alakos felületeket, (ferdén elhelyezhető). Mellékmozgás: egyenes vonalú – munkadarab és szerszám is végezheti. Több él dolgozhat egyszerre.

Nagyolás: durva megmunkálás, palást marás, Ra = 20 … 80 (m, IT10-IT13

Simítás: IT9-IT10, Ra = 5 … 10 (m

Finom: igen kicsi technológiai adatokkal nagy sebességgel történik, Ra = 0,32 … 1,25 mm

Forgácsolósebesség: vc = (Cv*d2)/(Tm*f*axv*ayv)     m/min     módosító tényezővel korrigáljuk

Palást marás:
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· Egyirányú: ha a maró kerületi sebesség iránya megegyezik a munkadarab előtolásnak irányával.

· Ellenirányú marás: ha a maró kerületi sebesség iránya ellentétes az előtolás irányával. Gyakoribb eljárás.
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Forgácsvastagság: fk = (f2*a)/l = (f2*a*360)/(d*(*()

Közepes forgácsolóerő: Fck = bfi =kf = b = (k*f2*a*b*360)/(d*(*()

Fc1 = (k*f2*a*b*360)/(d*(*()     N

v = t/l = (d*(*()/360*(/(d*() = 2(/360
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         Fc = (F1*v0)/(60*1000)     KW

Fc = Fc1 = v = (l*f*a*b*360)/(d*(*() = 2(/360

Fc = (k*f*a*b*2)/(d*()

Homlokmarás:
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fk*i = f2*b/2     ahol: i = (d*(*()/360

fk = f2/2l = (f2*b*360)/(2d*(*()     min

Közepes: Fc1 = (*fk = (f2*b*360)/(2d*(*()     N

v = 2i/l     ahol: i = d(/2   és   i = (d*(*()/360

v = (2d*(*(2)/(360*d*()

Fc = (2d*(*(2)/(360*d*() = (2*(*()/360
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Marás eszközrendszere és szerszáma:

2-féle szerszám:

Martfogó marószerszám:                           Hátra esztergált:
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Gépei:

Marógépek
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Konzolos (gyámos)



Síkmarógépek (ágyas)

Különleges marógépek

- vízszintes




- hosszmarógép

- függőleges




- körasztalú marógépek

- egyetemes




- ágyas marógépek

- szerszám

Ha az asztal elfordítható ( 45°-kal, akkor egyetemes + vannak tartozékai: vertikális fej ( függőleges marógép, egyetemes osztófej

03.21. Marógépek:

Fúró-maró művek: fúráson kívül a marási műveletekre is alkalmas.

3 típusa terjedt el:

1. vízszintes fúró-maró művek (horizontál gép, eszterga)

Egyedi gépgyártás legösszetettebb eszköze: fúrás, marás, esztergálás. Függőleges oszlopon helyezkedik el az orsóház (főorsó).
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Szánrendszerrel mozgatható a tárgy, nagy méretű üreges öntvények megmunkálására alkalmas. Fúrórudas megmunkálásokra használják: furatrendszerek megmunkálására. Síktárcsa, síktárcsaszán + oldalazásnál használjuk.

2. koordináta fúró művek: nagy helyzetpontossági furat megmunkálását teszi lehetővé, készülék gyártásban használják.

