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Forgácsolás 

• Forgácsoláskor a munkadarab tervezett 

állapotát (alakját, alak-, és 

anyagjellemzőit) anyagrészek 

leválasztásával érik el.  

• Forgácsolás a munkadarab, a gép, a 

készülék, és a szerszám együttes 

rendszerében (MKGS) lehetséges.  
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Forgácsolási folyamat 

• Az MKGS rendszerben forgácsoláskor 

fémfizikai, termikus és mechanikus 

jelenségek mindig egyidejűleg hatnak. 

• Nagyon bonyolult és nehezen leírható a 

forgácsolási folyamat. Ezért sok mért, 

illetve tapasztalati adatra van szükség. 

• A munkadarab alakja, mérete forgácsolás 

közben folyamatosan változik.  

• Nagyon bonyolult alakok is leképezhetők. 
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Jellemzők 

• A megmunkálandó felület alakja (henger, 

sík, alakos, pl. fogazott felület, stb.)  

            megmunkálási mód. 

• A megmunkálandó felület mérete, 

pontossága és a felületi érdessége 

           a forgácsoló gép mérete, típusa, és 

pontossági jellemzői.  
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Jellemzők 

• A munkadarab anyagának mechanikai 

jellemzői, a megmunkálandó felület 

állapota és jellege (lágy, edzett, stb., 

összefüggő vagy megszakított)  

          forgácsolószerszám anyaga és éle, 

a forgácsolási adatok (sebesség, előtolás, 

fogásmélység) és egyéb körülmények (pl. 

hűtő-kenő folyadék).  
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Mozgások és hatásuk 

• A forgácsolómozgás összetett mozgás, 

amely a szerszámgép fő- és 

mellékmozgásainak eredőjeként jön létre. 

•  A mozgásösszetevők szabályozzák a 

forgács hosszúságát, szélességét és 

vastagságát (vagyis az időegységre jutó 

forgácstérfogatot és a forgács 

keresztmetszetét). 
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Főmozgás 

• A forgácsoló főmozgás a forgács-

leválasztás irányába (a forgácshossz 

irányába) eső, a forgácsot közvetlenül 

leválasztó mozgás és a munkadarabot 

kényszeríti, hogy a szerszám 

homloklapjához közeledjen. 
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Mellékmozgás 

• A forgácsoló-irányra merőleges 

mozgások, amelyek meghatározzák a 

forgács keresztmetszetét. 

• Változatai:  

– előtolás irányú mellékmozgás (előtolás), 

– fogásvétel irányú mellékmozgás (fogásvétel). 
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Forgácsolási mód 

• A forgácsolási mód alatt az adott 

szerszámgép adott konkrét szerszámmal, 

a szükséges készülékekkel való 

forgácsolási képességét értjük.  

• Alapvető szempontok: 

– mozgások, 

– szerszámok, 

– pontosság, 

– munkatér. 
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Példák forgácsolási módokra 

• Esztergálás 

• Gyalulás 

• Vésés 

• Fúrás 

• Marás 

• Köszörülés 
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A furatmegmunkálás 

alapfogalmai 
• A furatmegmunkálás belső forgásfelületek 

előállítására alkalmas forgácsoló eljárás. 

• A forgácsolt felület általában henger vagy 

kúppalást, sík illetve ezekből előállított 

általános forgásfelület. 

• Fúráskor a szerszám állandó 

keresztmetszetű forgácsot választ le 

folyamatosan. 
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A fúrás alapfogalmai 

• A forgácsoló főmozgás folyamatos 

forgómozgás amelyet általában a 

szerszám végez. 

• Az előtolómozgás folyamatos egyenes 

vonalú mozgás, amely a szerszám egy 

fordulat alatti tengelyirányú elmozdulása. 

• Fogásvétel irányú mozgás nincs. 
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Mozgások 

főmozgás mellékmozgás 
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Forgácsolási sebesség 

16 



A fúrás alapfogalmai 

• A fúrási művelet lehet:  

– Fúrás (telibefúrás során a fővágóél teljes 

hossza dolgozik). 

– Furatbővítés (felfúrás a fővágóélnek csak egy 

része dolgozik). 
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A fúrás alapfogalmai 

• A fogásvétel telibefúrás esetén a fúró 

átmérőjének a fele, előfúrt furat esetén a 

szerszámátmérő és a kiindulási 

furatátmérő különbségének a fele. 

• A forgácsleválasztás körülményei, a 

szerszám kialakítása és a nehézkes 

hűtés-kenés miatt a furatmegmunkálás 

mindig kedvezőtlenebb mint a külső 

felületek forgácsolása.  
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A fúrás alapfogalmai 

• A furat lehet:  

– Átmenő (munkadarabon teljesen átmegy). 

– Zsákfurat (csak bizonyos mélységig terjed). 

• A furat hossza (l) és átmérője (d) alapján 
lehet: 

– Rövid l/d ≤ 0.5 

– Normál 0.5 < l/d ≤ 3 

– Hosszú : 3 < l/d ≤ 10   

– Mély : l/d >10   
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Feladat 

Kiindulási adatok: 

Egy RF.2b típusú sugárfúrógépen egy A50 anyagminőségű, 50 mm 
vastagságú acéllemezbe Ø48 mm-es átmenő furatot kell csigafúrással 
készíteni. További adatok: 

– kc=1500 N/mm2 

– Maximális motorteljesítmény: Pm=3,3 kW 

– Összhatásfok: ηö=0,75 

– Előtolás: fz=0,38 mm/ford 

– 2κr= 120 o 

 

Meghatározandó: 

1. A megengedhető maximális fordulatszám (n=?) 

2. A fellépő nyomaték (M=?) 

3. A telibefúrás gépi főideje, ha 2mm-es ráfutást és a szükséges 
túlfutást is figyelembe vesszük (tm=?) 
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 Szakképzés    gépészet    forgácsolás    fúrás 
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3e9b24045a43&cid=c85fe7cd-d95e-4205-a378-8ab26c401b5c 
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Köszönöm a figyelmet! 


