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FUROSZARAK
- NEM CSAK A FAIPARBAN

Schlosser Matyas

v

A faras olyan forga-
csolasi eljaras, amikor
tomor anyagba készi-
tiink furatot. A faras
folyamatat tobbféle
eszkozzel: kéziszersza-
mokkal és szerszamgé-
pekkel (példaul oszlopos
farogéppel, esztergaval)
egyarant el lehet végez-
ni. A forgacsolé mozgast
és az eldtolast végezheti
a munkadarab vagy a
szerszam is, a faiparban
ez az utobbi megmunka-
lasi forma a jellemzadbb,
melyet furégépek segit-
ségével végziink el.

Alegjellegzetesehb és legelterjedtebb
furészerszam a csigafaro, melynek
elsédleges feladata a telibefuras:
ebben az esetben a févagoél teljes
hossza dolgozik az anyagban. Ter-
mészetesen a csigafir6 alkalmazhat6
furatb@vitésre, felfarasrais. A csiga-

Praktikus, bit befogasu, titaniumbevonatos fém farészarak. (harborfreight.com)

furd kétéld, hatarozott geometriaji
szerszdm. A két f6élt a keresztél
koti 6ssze, a keresztél homlokszoge
negativ (kb. 60°-0s). Az élgeometriat
alapvet6en meghataroz6 homlok- és
hatszdg nagységa a f6él mentén nem
allando. A faraskor keletkez surlddas
csokkentése érdekében a csigafuro
hengeres fellletét agy munkaljak
meg, hogy csak egy keskeny ,sza-
lagot” hagynak meg. Munka kdzben
ez a szalag vezeti a fur6t a furatban,
és ezen mérhet6 le a csigafard
pontos atmérdje is. Amennyiben a
forgacskivezetd horony is kdszorlt,
a flras kdzben kdnnyebben tisztul

Prémium SDS befogasu furészar X-formaja karbidfejjel, vasbeton farasahoz. (hilti.hu)

a szerszam, és kevésbé hajlamos
az a megszorulasra. Csigafurokat
alapvet6en 0,1-80 mm kozo6tti
atmér@vel gyartanak.

A csigafurok anyaga jellemz6en
szerszamacél, gyorsacél vagy
keményfém. A gyorsacél (HSS =
High Speed Steel szavak kezd6be-
tliib6l) furészerszdmok forgacsolo-
képességét killénboz6 bevonatokkal
is tudjak javitani. A piacon tébbféle
HSS flrészerszambal valaszthatunk.
Alegegyszer(ibb HSS kivitel fekete
szind, olcson beszerezhet6, és
altalanosan hasznélhat6 farészar
lagy fémekhez, mianyagokhoz,
korlatozottan normal szerkezeti
acélokhoz. Furhat6 vele még fa,
buatorlap, és a legtébb manyag is.
Mérettartomanya nagyon széles,
kaphato sarlddast csokkent6 titani-
umbevonattal is. Fémek farasanal
ajanlott a kenés. A HSS-G gyors-



acél csigafuré altalaban fényes
ezist feliletérél ismerhet6 meg.
Keményebb anyagokhoz, illetve
folyamatos ipari hasznalatra is
ajanlhato, viszont dragabb, mint az
egyszer(ibb HSS fur6. AHSS kobalt
csigafiré szine teljes anyagaban
bronz jellegld (nem bevonatos),
a fentieknél dragabb szerszam,
ami megfeleld korulmények kdzétt
sokszoros élettartammal szolgal.
Hasznalhat6 magasan 6tvdzott
vas fémekhez, nagy szilardsagu
acélokhoz, kemény miianyagokhoz,
pl. nydklemezek flrasdhoz is idealis.
Afafarék kilénleges élkialakitassal
rendelkeznek és kizardlag faanya-
gok, valamint fa alapanyagt anyagok
(farostlemez, faforgacslap) faraséara
szolgalnak. K6zépen farocsuccsal,
és a szélein kiall6 forgacsolo élek-
kel latjak el 6ket. A csucs a pontos
munkéat kdnnyiti, a forgacsold él
pedig biztositja, hogy az anyag ne
szakadjon ki. Extrém hosszlsagban
is kaphat6ak gerendak és mas vas-
tagabb anyagok atfirasahoz. A szo-
kasos csigafuroktol merében eltéré
form4ju lapos (vagy tollas) fafaré
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is ide tartozik. Puhabb faanyagok
farasara kivalo szerszam. Altalaban
hatszégbefogéssal is hasznalhatd,
ami akkus gépek hasznélatakor
nagyon praktikus. Hatékonyan lehet

Kivalé minéségli fa fardszar, jol lathato

a furéesucs és a specialis forgacsolo él.

(sedy.com.au)
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viszonylag nagyobb atmérdj(i fura-
tokat késziteni vele. Létezik allithato
fajtdjais. A fur6szerszdmok kozott
afaipar szempontjabél igen fontos
a forstner faré. Benjamin Forstner
amerikai fegyvermester talalmanya
minden batorgyart6 szerszamtara-
ban megtalalhaté. Nélkilozhetetlen
eszkdz zsékfuratok készitéséhez,
példaul kivetépantokhoz, illetve
egyeéb vasalatok sillyeszté fara-
sédhoz, vagy fahibdk dug6zasahoz.
Sokkal hosszabb élettartamd a
keményfém lapkéas kivitel, mint
a hagyomanyos gyorsacél tipus,
el6bbi kemény- és puhafak, rétegelt
lemezek, laminalt forgacslapok és
farost lemezek farasara egyarant
hasznalhat6. A mérettartomanya kb.
12 mm-t6l 50 mm atmérdig terjed.
A kézet faroszéarak csaladjaba
szamos specialis flrészerszam
tartozik. Ezek jellemz6en utve
furdssal hasznalandék: az él kdrbe
forog, de végeredményben vésd
munkéat végez, majd a keletkezd
port, morzsalékot a szar vezeti ki.

Bit befogasu fafurok. (bprtrading.co.uk)
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A szar mindig vékonyabb, mint a
lapka, és a kivezet6 spiral sem
éles feluletd. Van egy lapkas és
keresztlapkas kivitel egyarant. A
tégla, beton, termésk6, mészké,

ytong firasahoz vidiabetétes farot
hasznalunk. Maga a vidia anyag egy
porkoh&szattal [étrehozott 6tvdzet,
mely volfram-karbid és titan-karbid
keverék keramia, ez a gyémant utan
alegkeményebb ismert anyag a fol-
don (a méltan ismert Krupp vallalat
100 éve szabadalmaztatott terméke).
Hegesztéssel vagy keményforrasz-
tassal rogzitik a szerszamtesthez.
Ha lapkéas furészarral dolgozunk,
Utve farasnal is, de normal farasi
munka esetén is fokozottan figyelni
kell a fordulatszamra és a far6széar
melegedésére. TUlmelegedés ese-
tén a lapka rogzitése kiolvadhat a
szarbol, és a furészar tonkremegy.
Utvefurok esetén az utémdivet két,
egymas felé nézd kérmostarcsa
alkotja. A kérmdostarcsak apro foga-
zdsa egyméson forogva néhany
milliméteres mozgast idéz el6 el6re
és hatra, igy jon létre az ,(it6” mozgas.
Ezek a gépek kisebb teljesitmény-
nyel rendelkeznek, igy ytong és
téglafalazat firasara ajanlhatoak (fa
és fém flrasakor az titémda kikapcso-
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lando). Szerszambefogés tekinteté-
ben a nagyobb (oszlopos) gépeken
is megszokott hagyoméanyos fogas
koszorus, vagy az egyszerlbben
kezelhet6 gyorstokmany a jellemzé.

Komolyabb igénybevétel esetén,
példaul beton farasakor mas tipusu
gépre van sziikség: a pneumatikus
farékalapacsokat pont az ilyen
feladatokra alkottdk meg. Ezeknél
dugattyus Utémli felel a megfelel6
teljesitményért, ami a fardszéar
forgasatél fuggetlenul tzemel. A
dugattyl kozvetleniil az itémd végét
kalapélja, ekdzben pedig a fur6szér
tengelyiranyban szabadon mozoghat,
igy az Utém{ energiaja kozvetlen a
frészarnak adodik at. Flrdszerszam
kialakitasaban jelent6s kilonbség,
hogy ezek a gépek nem a hagyoma-
nyos tokmannyal, hanem specidlis
SDS befogassal késziilnek. Ennek
az alényege, hogy nem oldalrél tartja
a furoszéarat, hanem megvezeti azt,
mikdzben a szar tengelyiranyban
szabadon mozoghat, ugyanakkor
a hornyok segitségével biztositott
a nyomaték atadasa. A tokmany
lehet SDS-plus, ami a kisebb gépek
tokmanytipusa, illetve nagyobb SDS-
max, ez utébbi valtozatra a faiparban
csak ritkan lehet sziikség. Kaphatok
SDS befogassal rendelkez8 fafard
szerszamok is, ezek leginkabb akkor
szerencsések, ha a falazat- vagy

Mindségi forstner furd, és az altala készithet6 furat (infinitytools.com)

kézetfliras mellett ugyanazzal a
géppel (immar kikapcsolt Gtéssel)
faanyagot is szeretnénk atfarni.

Az utébbiid6ben egyre népszerib-
bek, de mégsem teljesen kézismer-

tek a bit befogasu farészerszamok.
Kaphatdak fém-, illetve fafarasra
alkalmas Kkivitelben is. EI6nyUk,
hogy példaul butor-6sszesze-
relésnél nem kell a tokmannyal
szerszamot valtani, vagy két gépet
hasznalni a farasi/csavarozasi
m(ivelethez. Egyszer(ien kipat-
tintjuk a bittartébdl a bitet, és mar
tehetjuk is a helyére a speciélis
farészarat! Rendkiviil hatékony és
tigyes megoldas. Altalaban prak-

Gyémant bevonatu farészerszamok kiilénb6zé méretben

(flipkart.com)

tikus készletekben kaphatoak, igy
akkus géplink mellett rendezetten
tarolhatjuk 6ket.

Egy els6 ranézésre furcsa, csé alaku
formaju szerszamtipus a kivalo

valasztas burkoldlapok, csempék,
granit és marvany farasara. Ipari
gyémantokkal bevont ,feje” a leg-
keményebb anyagokat is atfurja.
Alacsony fordulattal torténik a
megmunkalas, igy akar egyszerd
akkumulatoros furogépek esetében
is alkalmasak lehetnek a feladatra,
de természetesen nem szabad ltve
farast hasznalni, hiszen az az anyagot
eltori, szétrepeszti. Uvegflras eseté-
ben is f6leg gyémant szerszammal



dolgoznak: jellemz6en specialis ,két-
oldalu” Givegfard szerszammal torténik
afolyamat, melynek szerszamteste
rozsdamentes acél. A faras kdzben
a h(tés rendkivul fontos.

A faras gyakori, mégis igen kényes
mivelet, melynek megkezdése el6tt
érdemes alaposan atgondolni, hogy
mit és hogyan tegytink! Ha rosszul
valasztjuk meg a furashoz hasznalt
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szerszamot vagy technikat, akkor a
farészar is tonkremegy, valamint a
fur6gépet is folosleges terhelésnek
tesszik ki, és végeredményben még
a munkéat sem tudjuk megfelel6 —
altalunk és Gigyfelunk altal megkivant
— min6ségben elvégezni. m

Felhasznalt forrasok:
en.wikipedia.org/wiki/
Benjamin_Forstner
hu.wikipedia.org/wiki/
Furas_(fémmegmunkalas)
hu.wikipedia.org/wiki/
Volfram-karbidok
muhelynet.hu
szerszamok-webaruhaz.hu
iszerszam.hu/a-fafuras-eszkozei-
rol-ujdonsagairol-reszletesen
tudasbazis.sulinet.hu/
gepeszeti-szakismeretek-1/
csigafurok-es-furorudak

PRECIZIOS K ES IDSZEREK A FA- ES MUANYAGIPAR SZAMARA

Csdcsmindségd
szerszamok a butor-
és épuletasztalos-
ipar szamara



