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1. Torténelmi hattér

Mar 1923-ban megprébalt Jean Claude de Valliere egy kis franciaorszagi istalloban

olyan szerszamot kifejleszteni, amivel vékony acéllemezekbe a hagyomanyos faras

helyett surlodasi h6 segitségével lehetett volna furatot késziteni.

Béar sok kisérlet utan sikeresnek bizonyult 6tlete, mégis ipari hasznositdsra nem ke-

rult sor, mivel:

- még nem allt rendelkezésre keményfém alapanyag

- a szerszadmok helyes geometriaja még nem volt ismeretes

- kemény anyagok megmunkaldsahoz még nem &lltak rendelkezésre gyémant ko-
szorikorongok

- még nem léteztek gépek, amelyek az id6koézben kifejlesztett komplikalt profilt ki tud-
tak volna kdszordini.

Még 60 évig tartott, amig ezek a gondok megoldasra kertltek és a folyatofuras sze-
les tartomanyban sikeresen alkalmazhato lett.

2. Bevezetés

A folyatofarok poligdn formaju koszorult keményfém szerszamok. Relativ nagy fordu-
latszdmmal és erével vékonyfald fémes munkadarabra nyomva, jol forméazhatova
teszi a keletkezett surlédasi hé az anyagot, olyannyira, hogy a folyatéfurd atvezethe-
t6 az anyagon. Ezaltal egy furat keletkezik, ill. a féleg alulra tdvoz6 anyagbdl egy fo-
lyatott hiively. Ezen hiively vastagsaga az eredeti anyagvastagsag harom - 6tsz6ro-
se.

Szamtalan alkalmazési terllet van olyan munkadaraboknal, amelyek vékonyfalt
anyagba nagy szakito szilardsagu menetet, nagyfellletli csapagyperselyt vagy tartos
forrasztott - hegesztett kotést igényelnek (1a - 1d abra).

Az eljarast mér régota sikerrel alkalmazzak. Optimélis eredmények eléréséhez azon-

ban a felhasznalénak magat az eljarast és természetesen a kulonb6z6 folyatéfurd
tipusokat, ill. a géppel szemben tamasztott kdvetelményeket meg kell ismernie.

la abra 1b abra 1c abra 1d abra
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3. A folyatéfuras folyamata

A folyatofuras folyamatanak kovetkezd leirasakor egy alapesetet irunk le.

A folyatéfuro surlodé része kapos. Ez a kip hengeres részbe megy at. A kapos és a
hengeres rész egyutt képezik a munkateriletet. A szerszam nyakrésszel folytatodik,
ami a szigetel6 gylri formazasaban segit. Ezutan a szerszam széara kovetkezik, azt
ennek segitségével lehet befogdpatronba erésiteni (2a abra).

Mind a kupos, mind a hengeres rész keresztmetszete poligon format mutat, aminek a
folyatofaras folyamataban igen fontos szerepe van (2b abra). A folyatéfuré alapanya-
gaul szolgald fém, kulon ezen eljarasra kifejlesztett nagy ratét ellenallasu és hémér-
sékleti ingadozasokat biré keményfém.

!

—— hengeres szar

—— nyak

—+— hengeresrész

kUpos rész

Flowdrill pont

2 a-b abra

3.1 A kezdeti szakasz

A folyamat megkezdéséhez viszonylag magas fordulatszamra és el6tolasra van
szukség ahhoz, hogy a szerszam és a munkadarab kozott a szukséges surlodasi ho
|étrejojjon.

Az el6tolasi er6 (Fax) addig ndvekszik, amig a szerszam csucsa at nem szlrja az
anyagot (3a-c abra).

3.2 Az anyagfolyés

A kiszoritott anyag kezdetben az el6tolas iranyaval ellentétesen halad. Csak amikor
a szerszadm csucsa keresztil hatol az anyagon, akkor folyik a folyatofuras elétolasa-
nak irdnyaba. Az el6tolasi er6 (Fax) lassan csokken, mikdzben az el6tolas sebessége
nd (3d-f 4bra).
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3d. abra 3e. abra 3f. dbra

P,

% N

3g. abra

3.3 A formézas szakasza

A teljes munkarész athatolt az anyagon. Az el6tolasi er6 (Fax) a nulldhoz kozelit. A
folyatéfurd nyaka az elétolas iranyaval ellentétesen folyt anyagot szigetelé gyiri
formajava formazza (3g abra).

Az igy megformalt folyatott hiively végleges hossza és geometriai formaja a vélasz-
tott magfurat nagysagatol és a szerszdm kupos- é€s hengeres részének egymashoz
viszonyitott aranyatol flgg.
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4. A folyatofuras parameterei

Az

- el6tolasi erd Fax

- fordulatszam n (min™)

- motorteljesitmény P (kW)

- maximalis anyagvastagsag h (mm)

lényegében a vélasztott folyatofurd magfurat-atmérsjétél fligg.

4.1 Az el6tolasi ero Fy

A szikséges el6tolasi er§ aranyosan valtozik a magfurat-atméré valtozasaval. A
folyatofurd névekvd hémérsékletével csdkken az elStolasi erd, mikbzben az el6tolas
sebessége nd (4. abra).

Tul magas el6tolasi erdk

- gyors héképzddést eredményeznek, ezzel egyltt azonban termikus feszlltsége-
ket a folyatofaréban

- afolyatéfur6 magas mechanikus megterhelését jelentik

- tulhevilés altal az anyag szerkezetét kedvezdtlendl befolyasoljak

Tul alacsony el6tolasi er6k

- lassabb héfelallast, ezaltal kisebb termikus fesziltségeket eredményeznek

- afolyatéfuré magasabb tzemi hémérsékletét okozzak és
- talhevilés miatt a folyatofurd csokkent élettartamét

4. bra

8000

d

7000 =1

6000

= 5000

Fﬂ

4000

3000

2000

1000

3 4 S 6 7 8 9 10 1" 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 mm

—  » Flowdrill-® mm
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4.2 Fordulatszdm n (min™)

A fordulatszamnak a lehetséges legalacsonyabbnak kell lennie, hogy a folyat6fard
élettartamat pozitivan befolyasoljuk.

Az els6sorban a magfurat atmérgjétdl fuggo fordulatszam kivalasztasat az anyagvas-
tagsag és az anyagmindseég is befolyasolja. Az 5. abra alacsony 6tvozésl acélokra
vonatkozik. Magas-6tvozési ill. rozsdamentes acélokhoz alacsonyabb fordulatszam
szikséges, ami a folyat6fur6 magasabb élettartaméat eredményezi. Puha, nem vas
fémeknek ezzel szemben magasabb fordulatszamra van szilksége. Altalaban el-
mondhatd, minél puhabb a fém, annal magasabb fordulatszam véalaszthato.

Kedvezétlendl kivalasztott fordulatszam hatasahoz hasonlithaté a fent leirt befolyaso-
|6 tényezbk fényében a rosszul kivalasztott el6tolasi er6.

Kilénbdzd fordulatszamok befolyasa egy példaban:

anyagvastagsag h 2 mm 2 mm
a folyatofurd atmerdje 8,0 8,0
fordulatszam n 3000 min™ 1500 min™
megmunkalasi id6 t 1,5 sec 2 sec
szerszam hémeérseéklet 800°C 700°C
5. dbra
fordulatszam
min™*

8000

iy

6000 B ! I

5000 N
\ —1
41000 \ \‘/

3000 R~

7000

2000

1000

3 I S [ 7 8 9 10 N1 12 13 14 1S 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 mm
& - kézi furogép terilete ——» Flowdril-@ mm
£33 - optimalisterllet

BB - hatar teriilet - folvatéfiiras csak alacsonv éltartammal |ehetséaes
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4.3 Gépteljesitmény P (kW)

Atfog6 laboratoriumi mérésekkel lett a kivant magfurathoz szilkséges maximalis mo-
tor / gépteljesitmény meghatarozva. A teljesitmény karakterisztika a magfuratatméré
és a fordulatszdm kombinaciojabol adddik (6. abra).

A legtobb hagyomanyos furégép hasznalhat6 folyatéfurashoz, amennyiben a megki-
vant gépteljesitménnyel és fordulatszam-tartomannyal rendelkezik.

6. abra

qp
| %

—» P(kW)

7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 mm

— > Flowdrill-@ mm
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4.4 Maximalis anyagvastagsag

A munkadarab maximdlis anyagvastagsag (hmax) a folyatofaré magfurataval all
ardnyban. Nagyobb anyagvastagsagu vagy magasan 0tvozott munkadarabok meg-
munkélasa esetén a folyatéfurd csokkent élettartamaval lehet szamolni.

8. dbra anyagvastagsag
mm-ben ‘b’

B s

2 3 4 5 6 7 8 9 10 1M 12 13 1% 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24mm

Flowdrill magfurat atméré D,
—

5. Folyatéfaré tipusok
5.1 A'hosszu' tipus

Itt a folyatofurd poligon csucsdhoz egy ugyancsak poligon hosszu, hengeres rész
csatlakozik (7a abra). A folyatott hiivelyek hengeresek.

A munkafolyamat végén az elétolas iranyaval szembe folyt anyagot a szerszam nya-
ka 'tomité gylrd' alakura formalja.

5.2 A 'rovid' tipus

Ennél a tipusndl (7b abra) a folyatéfuréd hengeres poligon része észrevehetéen rovi-
debb, mint a 'hosszU' tipusnal. Az ezzel a szerszammal formézott huvelyek inkabb
kuposak, mikdzben a hively olyan mértékben Osszeszilkil, amilyen mértékben az
atlukasztds anyagvastagsaga csokken. Ez a forma kilénosen a folyatofurast kdvetd
menetformézashoz lett kifejlesztve. A hively formaja azt eredményezi, hogy a me-
netformazé egyenletes formazémunkat tud teljesiteni. Az ilyen médon eléallitott me-
netfuratok tokéletesen formazottak és nagy szakitoszilardsaguak. Nagyobb anyag-
vastagsagok esetében meégis tanacsos lehet, még az ezt kévetd menetformazéshoz
is a 'hosszu' tipust valasztani, mivel a 'rovid' tipussal ilyenkor olyan nagy 0sszesziku-
lés képzbdik, hogy a menetformazo tulterheléséhez vezethet.
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5.3 A 'Flach' tipus ('Lapos tipus’)

Ezt a tipust mindkét elébb emlitett tipussal (‘hosszd" és 'rovid’) kombinalni lehet. A
szerszam nyakéra maro élek kertilnek bekdszorilésre, amelyek az el6tolas iranyaval
szembe folyt anyagot forgacsolassal tavolitjak el ugy, hogy sima feltileti munkadara-
bot kapunk (7c-d &bra).

7c. abra 7d. abra

| i
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5.4 Egyedi tipusok

Esetenként a megmunkalandd anyag tul lapos vagy a cs6é formaju munkadarab ke-
resztmetszetében nem fér el egy standard-méreti folyatofurd. llyenkor egy kalono-
sen rovid felépitési folyatofurdt lehet hasznalni, aminek a cstcsszége nagyobb (7e-f
abra).

7e. abra 7f. 4bra

s\\\\\\",\\\\‘
1' r f

5.5 A'REM tipus (‘'csucskdnnyitett’)

Ennél a tipusnal (7g-j &bra) a folyatofurd kupos része két helyen bekoszorilt vagoélt
kap, amelyek a csucsban dsszefutnak. Ezt a tipust kézi furégépbe lehet helyezni,
mivel ez a kivitel az el6tolashoz szikséges erbket kb. az egyharmadara csokkenti.
Ezt a tipust galvanikusan kezelt feluletekhez is lehet hasznalni. A fellleti réteg elta-
volitasaval az alacsonyolvadasu anyagok kené hatasa kikuszobdlhet6.

A ‘REM’ tipust minden eddig nevezett tipussal lehet kombinalni.

79. ébra % Li;_l 7h. &bra
==

==

7i &bra 7j. abra
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Tiger-Tools Kit.

6. ‘HosszU’ vagy ‘rovid’

Mint a fentiekben, a kalonbdzé tipusok ismertetésénél leirtuk, a ‘rovid’ tipus speciali-
san menetformézashoz lett kifejlesztve. Természetesen vastagabb munkadarabba is
lehet menetet formazni. llyenkor egy megfeleld magfuratatmérdjli ‘hosszu’ tipusu
folyatofuro alkalmazasa ajanlott, mivel ilyen esetekben a ‘rovid’ formaval keletkezé, a
hivelyben torténé nagymértékii anyagfelgyulemlés konnyen a menetformézo tulter-
heléséhez vezethet.

A 8. abra szemlélteti a ‘révid’ formaval folyathatd, a magfuratatmérétél figgé maxi-
malis anyagvastagsagokat. A megadottnal nagyobb anyagvastagsagok esetében a
‘hosszd’ forma alkalmazando.

Figyelembe kell venni, hogy a ‘rovid’ forma a ‘lapossal’ kombinélva kb. 1mm-rel na-
gyobb anyagvastagsagot engedélyez, mivel a folyatéfur6 mélyebbre hatolhat az
anyagba.

8. abra anyagvastagsag
mm-ben ‘b’

8

-

Bl rovid
1 Eg tipus

2 3 4 S 6 7 8 9 10 1 12 13 1 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 mm

Flowdrill magfurat atméré D,
—

6.1 Alkalmazasok

A folyat6furas szaméra szamtalan alkalmazasi lehet8ség adodik:

nagyfellletl forrasztott kapcsolat pontos megvezetéssel (pl.: hécserél6k)
nagy terhelési siklocsapagy persely (pl.: szolariumok zarmechanizmusa)
vékonyfall csévekbe csapagyhaz (biztonsagi kormanyoszlop keresztvillaja)
Menetek
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Mivel legtbbbszor az utoljara felsorolt alkalmazast hasznaljak, a tovabbiakban errél
részletesebben kell beszélni.

U

VP ATA
Nueueanees

h6écseréld

7. Menetforméazok

A folyatofaras legelterjedtebb alkalmazasa vékonyfall csévekbe és lemezekbe me-
net ala magfurat készitése. Természetesen a menet hagyomanyos menetfaroval is
elkészithet6, mégis ajanlott a folyatéfuras utdn a menet menetformazéval térténd
hidegformazésa, mivel menetfaraskor a forgacsolassal az anyagot elvékonyitjuk, vi-
szont menetformazaskor a keletkez6 menetek szakitészilardsaga megfeleld lesz.
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A menetformézas hasonlit a folyatéfurdshoz, azonban lényegesen alacsonyabb
Uzemi hémérsékleten torténik.

A folyatofuré magfurat atméréje meghatarozza a készitendé menet mélységét és
ezzel a menet szakitészilardsagat is. Az ismerteté végén talalhato tablazatok adjak
meg a kivant menet elkészitéséhez szikséges folyatofurd atmeérdket.

il

A formazott menet elényei a hagyomanyos forgacsolassal készilt menetekkel szem-
ben:

- nincs idegen anyag

- a teljes anyagmennyiség megmarad, nincs anyagmennyiség csokkenésbdl ered6
gyengulés

- megszakitatlan anyagszerkezet

- hideg mangorlas miatt Iényegesen nagyobb szakitdszilardsag

- lényegesen magasabb vagasi sebesség, ezaltal termelékenység névekedés

- nincs rossz menetvagasbol eredd rossz menet

- a szerszamok igen nagy éltartama, ami kdnnyen automatizalhatova teszi az eljarast

- minden eddigi menetvago felszereléssel hasznalhato
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Elérhetéség

Tiger-Tools Kft.

7.1 A forgatonyomaték

A menetformazashoz szikséges forgatonyomaték a készitendé menet atmérsjétél, a
magfurat atméréjétél, az anyagmindségétdl és a kenésétdl flgg.

A hagyomanyos menetvagassal 6sszehasonlitva a menetformazashoz 20%-kal na-
gyobb forgatonyomatékra van szikség. Kétszer akkora forgatonyomaték is sziiksé-
ges lehet, ha a maximalis menet-szakitészilardsag elérése érdekében a folyatott hi-
vely erdsen kupos kialakitasu.

7.2 A formazéasi sebesség

A menetformazas miveletekor az anyag homogén folyasanak érdekében, a vagasi
sebesség a hagyomanyos menetfuras sebességének legalabb duplaja kell, hogy le-
gyen (fuggelék).

7.3 Ajanlott magfurat atmérdék

A flggelékben ajanlott magfuratatmérékkel kb. 70%-0s menetmélység érhetd el. A
forméazott menet Iényegesen magasabb szakitoszilardsaga alapjan kisebb menetpa-
lasttal nagyobb magfurat valasztidsa lehetséges. Ezaltal a csokkentett forgatonyoma-
ték kedvez8en hat szerszamaink éltartamara.

M6-0s menethez példa: anyagvastagsag 2 mm
magfurat 5,4
menetformézo M6
szakito szilardsag 23 kN
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Tiger-Tools Kft.

Folyatott magfuratokba formazott menetek
muiszaki adatai

1. Atlagolt szakitoszilardsag (kN )

1kN=101Kg 14kN=1.430Kg
Megmunkalt anyag: acél St37
Lemezvastagsag: 1,0 - 5,0 mm
Lemezvas- | v | ms | me | M8 | M10 | mM12 | M16 | M20
tagsag (mm)
1,0 6r 10r
1,5 13r 16r
2,0 Or 15r 17r 27r
30 24 ¢ 42 v 53r 72 97 r 142 r
’ 37h 52 h 67h | 88h
40 45y 72 91r 105 162 r
’ 45 h 68 h 86h | 115h
5.0 101r | 141 h | >200r
106 h
r = 'rovid' folyatofard h = 'hosszu'
folyatofurd

Megmunkalt anyag: rozsdamentes acél X5CrNi1810
Lemezvastagsag: 1,5 - 3,0 mm

(mm) M6 M8 M10
/E 54 | 55 | 73 [ 74 | 92 | 93
1,5 24 20 | 24 23

2 * * 38 32 50 | 42
3 * * 44 70 | 64

* 12.9-es csavar beszakad (csavar megy tdnkre, nem a készitett menet)
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Megmunkalt anyag: aluminium AIMgSiO,5
Lemezvastagsag: 1,5 - 3,0 mm
(mm) | M6 | M8 | M10
1,5 3.8 5,4
2,0 5,6 9,2 11,0
3,0 9,5 11,4 14,6

Szakitoszilardsag - a menetbdl a csavar kihizasahoz szikséges erd.
Példa: St37 - M8 és 2,0 mm = 27 kN (kb. 2.700 kg)

2. Atlagolt szakitonyomaték (Nm)

Megmunkalt anyag: acél St37
(mm) | M4 M5 M6 M8 | M10 | M12 | M16
1,0 5 8
1,5 11 17
2,0 9 13 20 28
3,0 27 50 66 136 197
4,0 67 98 163
5,0 269

3. Szerelés utani megkovetelt tengelyiranyd eré (N)

Lemezvas- Tengelyirdnya eré

tagsag (mm) M4 M5 M6 M8 M10 | M12 | M16 M20
1,0 450 780
1,5 1.130 | 1.080
2,5 1.410 | 1.500 | 1.800
3,0 1.010 2.650 | 3.400 | 4.650 | 5.250 | 6.200 | 6.300
4,0 5.000 | 6.500 | 7.900 | 7.600 | 9.100
50 8.000 | 8.150 | 10.000
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8. Kenés

8.1 A Flowdrill-kenése

A folyatofuras szamara specialis kendanyagot fejlesztettek ki, ami szabalyos id6koz-
onkeént, vékony film formajdban felhordandd. Kilondsen ajanlott a surlod6 csucs és
kupos rész kozotti &tmenetet €s a szerszam hengeres részét kenni.

A kenés hatasai:
B a folyatofurd alacsonyabb munkahémérséklete, ezaltal magasabb éltartam
B megakadalyozza az anyag felrak6dasat a folyatéfuréra
B a folyatott hiively magasabb fellleti min6sége
B szépen formazott perem

8.2 A menetforméazé kenése

Hidegalakitasnal a nagy formazé erék miatt magas surlédasi hé keletkezik. Ezért jo
mindségl és minden munkafolyamatnal alkalmazandé kendanyagra van szikség. A
szikséges forgatbnyomaték igy jelentésen kisebb lesz, ami a szerszam éltartamat
kedvezben befolyasolja. A formazott menet fellleti minésége is lényegesen jobb.

Ajanlott kenbanyag:

acél, nemes acél, vorosréz  FDKS (paszta)
FDKSF (folyadék)

sérgaréz FDMS (paszta)

menetforméazo olaj FTMA

lleﬂlormWerkzeuge GmbH
oPlatz 3 . sagsg Furth/O0:
6253"224.‘)2 . Fax OE»253"2255E

kiplatz 3 . 64658 F““hfossl
06253/224 57 . Fax 0625922
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9. Az éltartamot befolyasol6 tényezék

A folyat6furo éltartama az alabbi befolyasolo tényezéktél fligg:

1. A folyatofarok alapanyaga specidlisan kifejlesztett keményfém, ami a mechani-
kus szilardsagot igen magas hémeérsékleten is garantalja. Az alapanyag azonban
a hirtelen hémérsékleti ingadozasokra érzékeny. A folyatofard tul gyors felmele-
gedése vagy lehilése kertlendd.

2. A keményfém relativ merevsége miatt a szerszamokat lagyan kell a munkada-
rabra helyezni és Utésbiztos médon tarolni ill. szallitani.

3. A folyatofuréra a munkadarabba térténd behatolaskor nagyon nagy torziés erék
hatnak. Ha a folyatofuréas tul nagy elétolassal vagy el6tolasi sebességgel torté-
nik, az atlyukasztasnal keletkezd hirtelen terheléscsdkkenés faradtsagi téréshez
vezethet.

4. Tul nagy el6tolasi er6 a kezdeti szakaszban, ami a furé ‘elcsuszasahoz’, igy to-
réséhez vezet.

5. Ugyelni kell arra, hogy a folyat6furas folyamata ne szakadjon meg. A fellépd
anyagzsugorodas a folyatofuré elpattandsahoz vezet.

6. Rossz orsOcsapagyazas vagy elhasznalt szerszamok hasznalata, ill. az ezek
altal kivaltott, a folyatofurdn jelentkez6 nem kdzpontos futas okozta nyird erék, a
furd toréséhez vezetnek.

7. A folyatofuras minésége észrevehetéen alabbhagy, ha a szerszamon élratét ke-
letkezett. Ezt id6k6zonként gyémantreszelbvel el kell tavolitani.

8. Az FDKS ken6anyaggal minden 1-5. farasnal térténé kenés jelentésen megndve-
li a folyatofurd éltartamat.

9. A folyatofuré munkahé&§mérsékletét amennyire lehet, alacsonyan kell tartani. Az
optimalis hémérséklettartomany a szerszam soététpiros szinébdl ismerhetd fel.

10. A ‘lapos’ tipus hasznalatakor a fordulatszamot kb. 25%-kal csékkenteni kell.

11. A folyatéfurdsnak tempésan, minden felesleges varas nélkil kell torténnie. Ez
kilénodsen a ‘lapos’ tipusra vonatkozik, mivel egyébként a marééleken gyorsan
élratét keletkezik.

12. A folyatofard és gép féorsé védelmét szolgalja, ha a befogd patron a specidlis
szerszambefogd hitégydrivel kerll alkalmazasra, ami Ovja a szerszamokat a
termikus tulterheléstdl.
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10. Vezérfonal a folyat6furashoz és a mentformézashoz

10.1 Folyatofaras

10.1.1 A megmunkalasi idé

1 méasodperc + 1 méasodperc minden milliméter anyagvastagsaghoz megadjak a
megmunkéalas maximalis idejét. Ez a szabaly 12 mm-es magfurat atmérdig igaz. Na-
gyobb atmérékhoz tobb id6re van szikség, a 10 masodpercet azonban igy sem ha-
ladhatja meg.

10.1.2 A fordulatszdm

Az adott magfurat atméréhoéz szikséges fordulatszamot az 5. dbra segitségével le-
het meghatarozni.

10.1.3 Az el6tolas sebessége és az el6tolasi eré

A fent emlitett értékekbdl hatarozhaté meg a szikséges el6tolasi sebesség és erd.
10.2 Menetformazas

10.2.1 Magfuratatméré

A flggelékben lévé tablazatbdl allapithaté meg.

10.2.2 A fordulatszam

A fliggelékben lévé tablazatbdl allapithaté meg.

10.2.3 A kenés

Minden formazas elétt kenjik a menetformazét.

11. Lehetséges problémak és azok okai

11.1 A folyat6faré megfigyelése

Probléma Oka

A folyatofurd nem kézpontos - orsOcsapagy rossz

- befogo patron elcsuszott

- tul nagy el6tolasi sebesség

- tal alacsony orsofordulatszam

A folyatofuro tal meleg - tal magas orsofordulatszam

A folyatofuro vilagos piros - sarga - tul alacsony el6tolasi sebesség
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11.2 A munkadarab megfigyelése

Probléma Oka
Szakadozott folyatott huvely - kezdeti el6tolasi eré / sebesség tul nagy
- orséfordulatszam tul alacsony

Csigafuroval torténd el6furas vagy a ‘REM’ tipus segithetnek!
Szakadozott perem - el6tolas a végszakaszban alacsony

Szikrdk a szerszamon - a folyatéfurd nem kézpontos

A munkadarab atszakitdsakor elszi- |- alacsony el6tolasi sebesség
nezddés - magas fordulatszam

12. Folyatofuras CNC gépen

A folyamat kezdetekor az elétolasi er6 igen magas, hogy a munkadarab és a szer-
szam kozott a szukséges surlddasi hd 1étre j6jjon. Az elbtolas sebessége gyakorlati-
lag még nulla. Ha az anyag elkezd plasztikussa valni, a folyatéfuré és a munkadarab
melegedésének aranyaban, az elbtolas sebességét addig lehet ndvelni, ameddig a
folyatéfurd csucsa a munkadarabon at nem ér. A sziikséges elbtolasi sebességet
kézzel is el lehet idézni.

Ahhoz, hogy a fenti folyamatot CNC gépen vezérelni lehessen, igen alacsony eléto-
lasi sebességgel kell kezdeni, ami a folyamat befejezéséig folyamatosan né.

Az adatok valtoznak a magfurat, a fordulatszam, az anyagminéség és anyagvastag-
ség viszonydban. Az igazan helyes értékek azonban néhany préba és megfigyelés
alapjan beéllithatok.

Fontos, hogy a megmunkalas ideje alatt egyenletes piros szini legyen a folyatofaro.
Egy alkalmazasi példa: A& 5,4, rovid folyatofurd, anyagvastagsdg 1,6 mm, St-37
anyagba (6sszut 10 mm):

‘Lapos’ tipus
Uthossz V. / sebesség
0-2mm 150 mm/min
3-4mm 250 mm/min
5-8mm 350 mm/min
9-10 mm 1000 mm/min
Standard kivitel
Uthossz V. / sebesség
0-2mm 150 mm/min
3-4mm 250 mm/min
5-8mm 350 mm/min
9-10 mm 250 mm/min
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Tovabbi programozasok kérésre!

13. Megmunkalhaté alapanyagok

Altalanosan elmondhatd, hogy minden hosszUforgacsi anyagon végezhet

folyatéfuras. igy csaknem minden vékonyfali hegeszthets, 6tvozott vagy dtvdzetlen

acél, aluminium o6tvozetek, réz, bronz, magnesanyagok és egyedi Otvozetek

folyatofurasra alkalmasak.

Alapvetéen minden anyagba, amin folyatéfuras végezhetd, menetformazéval lehet

menetet formazni. A formazhatdsag az anyag tagulasi képességeivel né.

Jél formalhatok:

W Otvozott és 6tvozetlen acélok (rozsdamentesek és savalldak is) egészen kb. 700
N/mm? szakit6szilardsagig.

B Nem vas fémek (rideg fémek kivételével, mint pl.: CuZn40Pb2).

B Olyan kénny(tfémek, amelyek Si tartalma nem nagyobb 5%-nal.

B Szilkséges esetekben a Flowdrill® cég egy anyag formazhatésaganak megallapi-
tasahoz kisérleteket végez.

14. A folyatofaras és menetformazas felszereltsége

Mire van szikség folyatéfurdshoz és menetformazashoz ST 37-es 2 mm vastag
anyagba M6-0s menet készitéséhez?

B Flowdrill 5,5 mm folyat6faréra, ‘hossz(’ vagy ‘révid’ kivitelben (feltételezett szer-
szam-éltartam kb. 10.000 furat*)

B FDKS kenbanyagra

B H{t6testes szerszambefogéra SFDMK 2, MK2-es kuppal, kittével egytt

B BefogOpatronra 430E-06 (/£ 6 mm)

B Menetformazora

B FTMA ken6 folyadékra (11)

B Rendszerkofferre (mianyag, elére formazott szerszam- és kiegészité helyekkel).

* A szerszam éltartama, mint ahogy olvashaté, kildnb6z8, céglnk altal nem befolya-
solhaté megmunkalasi tényez6tél fugg.
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MK2 szerszamkulcsok
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Kiiité ék

430e befogd
patronok

Menetformazok

i —

kiegyenlités szerszambefogd

470e befogd

patronok

: MK3 szerszamkulcsolk
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Ajanlott oszlopos furogéepek

L,FLOTT”

BTB 15 FL

TBZ 15 ST-FB
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Tablazatos fliggeléek

Folyatofurashoz és menetformazashoz adatlap

Flowdrill Flowdrill Motortelje- | Megmun- | Menetformazo
Menet | magfurat £ | fordulat- sitmény, |kalasiidd,| fordulatszam
mm szam kKwW sec

M2 1,8 3200 0,5 2 1600
M3 2,7 3000 0,6 2 1350
M4 3,7 2600 0,7 2 1000
MS 4,5 2500 0,8 2 800
M6 5,4 2400 1,0 2 650
M8 7,3 2200 1,3 2 500
M10 9,2 2000 1,5 3 400
M12 10,9 1800 1,7 3 330
M16 14,8 1400 2,2 4 250
M20 18,7 1200 2,7 ) 200

A példa ST 37-es anyagra €s 2 mm anyagvastagsagra vonatkozik.
Minden tovabbi 1 mm anyagvastagsag esetén tovabbi 1 sec megmunka-
lasi id6t kell szamoilni.

V2A és V4A alapanyag esetén 15%-kal alacsonyabb fordulatszamot és
1/10-del nagyobb magfuratot érdemes valasztani.

Aluminium és szinesfém esetén kb. 50%-kal magasabb fordulatszamot

beallitani.
Max. Max. Folyat6- Teljes Teljes
anyag- anyag- faré hossz hossz
Menet Magfurat |vastagsag|vastagsag| szarat- ‘rovid’ ‘hosszl’
mm ‘rovid’ ‘hosszl’ meéroéje tipus tipus
tipus tipus mm mm mm
mm mm
M3 2,8 1,7 2,4 6 6,7 8,7
M4 3,7 1,8 2,6 6 8,1 10,3
M5 4,6 2,0 2,7 6 9,2 11,8
M5 x 0,5 4,8 2,0 2,7 6 9,6 12,4
M6 5,5 2,1 2,8 6 10,5 13,5
M6 x 0,75 57 2,2 3,0 6 11,0 14,5
M6 x 0,5 5,8 2,2 3,0 6 11,2 14,7
M8 7,4 2,4 3,3 8 13,5 18,1
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M8 x 1 7,5 2,5 3,4 8 14,0 18,7

Max. Max. Folyato- Teljes Teljes

anyag- anyag- faro hossz hossz

Menet Magfurat |vastagsag|vastagsag| szarat- ‘rovid’ ‘hosszl’
mm ‘rovid’ ‘hosszwl’ merodje tipus tipus
tipus tipus mm mm mm
mm mm

M8 x 0,75 7,7 2,5 3,4 8 14,1 18,8
M10 9,3 2,6 3,6 10 16,8 22,5
M10 x 1,25 9,4 2,6 3,6 10 17,0 22,8
M10 x 1 9,5 2,7 3,7 10 17,3 23,2
M12 10,9 2,8 4,0 10 19,8 26,4
M12 x 1,5 11,3 2,9 4,1 12 20,3 27,1
M12 x 1 11,5 2,9 4,2 12 20,8 27,8
M14 13,0 3,2 4,5 14 23,5 31,3
M14 x 1,5 13,3 3,2 4,6 14 23,8 31,6
M16 15,0 3,3 4,7 16 26,9 35,4
M16 x 1,5 15,3 3,4 4,9 16 27,6 36,3
M18 16,8 3,5 5,2 18 30,4 39,7
M18 x 1 17,6 3,7 5,6 18 31,9 41,5
M20 18,7 3,8 5,8 18 34,1 44,3
M20 x 1,5 19,3 3,9 5,8 18 35,1 45,5
M20 x 1 19,6 4,0 5,8 18 35,6 46,2
G 1/8 9,3 2,6 3,6 10 16,8 22,5
G 1/4 12,5 3,0 4,3 12 22,4 29,8
G 3/8 16,0 3,6 5,3 16 28,9 37,9
G 1/2 20,1 4,0 5,9 18 36,3 47,0
G 3/4 25,6 4,8 7,0 20 46,6 59,6
1/16 NPT 7,0 2,4 3,3 8 13,1 17,5
1/8 NPT 9,4 2,6 3,6 10 17,2 23,0
1/4 NPT 12,4 3,0 4,3 12 22,4 29,8
3/8 NPT 15,8 3,5 5,2 16 28,7 37,6
1/2 NPT 19,6 4,0 5,8 18 35,8 46,6
3/4 NPT 24,9 4,7 7,0 20 45,4 58,8

Ajanlott magfuratatmérok menetformazashoz
Metrikus ISO menet DIN 13

Menet Menetemelkedés, Magfurat atméré mm
menet / mm
M3 0,5 2,7
M4 0,7 3,7
M5 0,8 4,5
M6 1,0 54
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M8 1,25 7,3
M10 1,5 9,2
M12 1,75 10,9
M16 2,0 14,8
M20 2,5 18,7
Metrikus ISO finommenet DIN 13
Menet Menetemelkedés Magfurat atméré mm
menet / mm
M4 0,5 3,8
M5 0,5 4,6
M6 0,75 5,5
M6 0,5 5,6
M8 1,0 7,4
M8 0,75 7,5
M10 1,25 9,6
M10 1,0 9,4
M12 1,5 11,0
M12 1,0 11,2
M16 1,5 15,0
M16 1,0 15,2
M20 1,5 19,0
M20 1,0 19,2
Amerikai UNC menet
Menet Menetemelkedés Magfurat atméré mm
menet / 2
Nr. 4 UNC 40 2,5
Nr. 5 UNC 40 2,9
Nr. 6 UNC 32 3,1
Nr. 8 UNC 32 3,8
Nr. 10 UNC 24 4,3
Nr. 12 UNC 24 4,9
1/4 UNC 20 5,7
5/16 UNC 18 7,2
3/8 UNC 16 8,7
7/16 UNC 14 10,2
1/2 UNC 13 11,7
9/16 UNC 12 13,2
5/8 UNC 11 14,7
3/4 UNC 10 17,8
Amerikai UNF menet
Menet Menetemelkedés Magfurat atméré mm
menet / 2
Nr. 4 UNF 48 2,6
Nr. 5 UNF 44 2,9
Nr. 6 UNF 40 3,2
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Nr. 8 UNF 36 3,9
Nr. 10 UNF 32 4,4
Nr. 12 UNF 28 5,0
1/4 UNF 28 5,9
5/16 UNF 24 7,4
3/8 UNF 24 9,0
7/16 UNF 20 10,4
1/2 UNF 20 12,1
9/16 UNF 18 13,6
5/8 UNF 18 15,2
3/4 UNF 16 18,3

Withworth BSP csomenet, G DIN 256

Menet Menetemelkedés Magfurat atméré mm
menet / 2
G 1/16 28 7,3
G 1/8 28 9,2
G 1/4 19 12,4
G 3/8 19 15,9
G 1/2 14 19,9
G 3/4 14 25,4
G1 11 31,9

Amerikai standard NPT csomenet

Menet Menetemelkedés me- Magfurat atméré mm
net /2
1/16 NPT 27 7,0
1/8 NPT 27 9,4
1/4 NPT 18 12,4
3/8 NPT 18 15,8
1/2 NPT 14 19,6
3/4 NPT 14 24,9
1 NPT 11,5 31,4
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FLOWDRILL ALKALMAZASI TERULETEK

Kétoldalas hengeres vezetépersely Menetes falu csécsatlakozé

=

Mianyag és aluminium alkatrész csatlakoztatasa menetes furattal

Kormanyszarak
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Rézcs6 csatlakozasok Kombinalt cs6csatlakozasok

A

2 X ST37 zartszelvény Fellilet el6készitése forrasztashoz

Menetes furat nyomastarté edényen

Uzemanyag- és klima csovek
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Kézi kapaszkodo korlat

Katalizator Els6 kerék felfliggesztés

i VI
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