. AZ ELORAJIOLAS

elérajzolds a kézi megmunkalasokkal készitend munkadarab jellemzé pontjainak, vo-
inak, miiveleti helyeinek bejel8lése az elégyirtményon. A bejelélés a miihelyrajzon fel-
tetett méretek és alakzatok szerint tdrténik. A bejelslt, el6rajzolt minta felhasznalésdval
a megfelelé miveletekkel kialakithaté a munkadarab forméja és mérete.

indez akkor végezhetd biztonséggal, ha az eldrajzoldst a megmunkilés eléte megfelels
ntossdggal, az arra alkalmas eszkdzokkel végeztiik.

elérajzolds a készitend8 munkadarab alakjdtdl fiigg8en lehet sikbeli és térbeli elbraj-

lds. A sikbeli eldrajzolds egy feliiletre korlitozédik, mintha egy papirlapra rajzolndnk
1.1. dbra).

1.1. 4bra. El6rajzolds

térbeli el6rajzolds t6bb egymdssal dsszefiiggs feliiletre terjed ki. Egyszertibb esetekben
feliiletek merélegesek egymadsra, de ettdl el is térhetnek.

1.1. Az eldrajzolds lIépései
MielSte az elérajzoldst elkezdjiik, a kdvetkezdkre van sziikség:

— a mihelyrajz tanulmanyozdsira,

— akiindulé munkadarab ellen8rzésére,

— a munkadarab elékészitésére az elérajzoldshoz,

— a miiveleti sorrend megéllapitdsdra, a bdzis kivalasztésdra, el6készitésére,
— az elbrajzolé eszkozok kivalasztdsdra és el6készitésére,

— a munkadarab felfektetésére, esetleg rogzitésére.

Mindezek utdn elvégezhetd az elérajzolis, majd az ellendrzés.
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nkadarab eldkészitése eldrajzoldshoz

el6készités tobb 1épésbél dll. Amennyiben a kiindulé munkadarab sotjds, le kell sor-
i. A sorja a kézi forgdcsolds, reszelés, flirészelés kozben keletkezik a munkadarab for-
It feliilet¢hez tartozé élén. A sorja az anyag kitiiremkedett, szabalytalan része. Ez
éles, balesetveszélyes, és a mérés pontatlansigdr okozhatja.
a feliilettisztitds kovetkezik, amelynek médja a kiindulé munkadarab dllapotdesl
A kiindulé munkadarab tbbféle eljirdssal késziilhet. Képlékeny melegalakitdssal,
iul kovdcsoldssal, hengerléssel, de késziilhet ontéssel is. Az igy késziilt munkadarab
te revés. A reve az acélfeliileten keletkezd, kemény oxidréteg, amelyet a tovabbi meg-
ildsok és az el6rajzolds elétt el kell tavolitani. A reverétegen tdrténd el6rajzolds sordn
e nagy keménysége miatt az elérajzolé eszkozok tompulnak, a reve lepattogzik, igy
el6rajzolds nem lesz lathat6. Mindezek miatt a revét el kell tévolitani a feliiletrdl gy,
a kiindulé munkadarabot megfelelen régzitjiik, megtamasztjuk, majd kalapdccsal
kis iitésekkel lepattogtatjuk a revét. Kézben tigyelni kell arra, hogy a reve ne pattan-
a szemiinkbe. A revétlenités befejezéscként a feliiletrl drotkefézéssel tavolitjuk el a
ult reveréteget. Az dntdte munkadarab feliiletén, az éntészeti technolégiabdl adédéan
t odaégett homok, ezt drétkefével lehet letisztitani.
kiindulé munkadarab lehet rozsdds, zsiros, festett vagy szennyezett feliilet(i. Ezeket
feliileteket az eldrajzolds médjécdl fiiggden tiszeftani kell, letorléssel, sziikség esetén
tisztdra csiszoldssal vagy vegyi titon torténd tisztitdssal.
munkadarabok kiindul6 anyagai a lemeztablak, a ridanyagok, az idomacélok. Ezek a
itds és raktdrozds kozben vetemedhetnek, egyenetlenné vilhatnak. Az ilyen munkada-
kra nem lehet pontosan rajzolni, ezért egyengetni kell &ket.
rajzolaskor fontos, hogy a jelslések jél lathatok legyenek. Ezt segiti a feliilet szinezése,
ondsa, vagy olyan eszk6zok haszndlata az elérajzolds soran, amelyek nyomot hagynak
anyagon.
feliiletszinezés egyik médszere a krétdzds, amelynek alkalmazisa csak a durvabb feliilet(i
vagoknal lehetséges, mert a finomabb feliileteken a kréta nem tud megtapadni. Az 1.4.
ran krétdzott munkadarabon készitetr el8rajzoldst lithatunk. Nagyobb feliiletek bekré-
isa sem célszer(i, mert az el8rajzolt vonalak kénnyen elmosédnak.

1.4. 4bra. ElSrajzolds krétizotr feliiletre
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0- és ellendrzd eszkozok
sszalag

mérbszalag hosszmérésre alkalmas, nem dllithaté méréeszkdz. Beosztisa lehet mm és
. A mm-es beosztisi 1 mm pontossagu leolvasdst, mérést tesz lehetévé. Az inch be-
tasti pedig 1/12 inch pontossigti leolvasdst tesz lehetévé. A beosztdsok kozortti éreéket
léssel tudjuk megéllapitani.
méréskor tigyelni kell arra, hogy a mérészalag és a mérendé munkadarab éle parhuzamos
en, ellenkezd esetben hibds lesz a leolvasds. Kiilonb6zé méretben és kiilonboz8 mérési
zal késziilnek. A gépészeti munkdkhoz gyakran hasznilt mérgszalagok 2—8 m-esck.
1.6. 4brdn néhdny mérészalag lithaté.

1.6. dbra. Kiilonboz6 hossztsdgti mérdszalagok
a) 8 m-es mm beosztdsii mérdszalag; 4) 5 m-es mm és inch beosztdst mérészalag;
¢) 3 m-es mm beosztdsi mérészalag; @) 3 m-es mm-es beosztdsu, erésitett végl

mérészalag; €) 2 m-es mm és inch beosztdsi mérészalag
élvonalzo
Az acélvonalzé (acélméreék vagy acélmérékek) a mérészalagokhoz hasonld, hosszmérésre

alkalmas, nem 4llithaté méréeszkoz. Beosztdsa 1 mme-es, igy 1 mm pontossigt leolvasast,
meérést tesz lehet6vé. A beosztasok kozotti értéket becsléssel tudjuk megdllapitani (1.7. 4bra).

1.7. abra. Acélvonalzé
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Az acélvonalzén 1év6 beosztds és a vonalzé homlokfelillete a hosszirdnyra meréleges
(1.8. dbra).

1.8. abra. Acélvonalzé beosztisa

A mérés sordn ligyelni kell arra, hogy az acélvonalzét helyesen haszndljuk, a vonalzé pdr-
huzamos legyen a mérendé munkadarabbal. Minden esetben biztositsuk a vonalzé helyes

felfekvését (1.9. abra).

Acélvonalzéd / Munkadarab

m,23455739707112t

1.9. dbra. Az acélvonalzé nem parhuzamos a munkadarabbal

A méret leolvasdsakor merSlegesen nézziink a vonalzéra, mert kiilonben leolvasssi hiba,
parallaxishiba jon létre (1.10. 4bra).

1.10. dbra. A méret leolvasdsa az acélvonalzérél
a) merdleges ranézés, helyes leolvasds; &) és ¢) nem meréleges ranézés, hibds leolvasis

Kiilonb6z6 hossziisigban késziilnek, 150-1000 mm-ig.
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toloméré a miihelygyakorlatban legtobbszor hasznalt hosszméré eszkdz. Az el8rajzo-
sordn pontosabb mérésekhez, cllenérzésekhez lehet alkalmazni. Allithaté méreszksz.
6 és belsé méretek, valamint mélység mérésére alkalmasak.

tolomérsk kiilonbozd méretben és kivitelben késziilnek. Az egyetemes tolémérg részei
atok az 1.11. dbrén.

Mérépofék belsd

méretek méréséhez RégzitEcsavar Szér Féskala Melysegmerd
] g g / / nyelv |
7 / | |
/ S \
/ / |
i /
/ d
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e

N \ e
Mérdpofak kilsé Noniusz Toléka
méretek mérésére

L.11. dbra. Az egyetemes toloméré részei

egyetemes toloméréket a mért mérer leolvasdsinak médja szerint hirom csoportra oszt-
» a noniuszos, a méréris és a digitdlis viltozarra (1.12. dbra).

1.12. dbra. Tolémérsk

a) néniuszos tolémérd; 4) mérGords rolémérd; ¢ digitdlis tolémérs




Derékszig

A derékszoget gyakran hasznéljuk merdleges, 90°-os szogek rajzoldsdnal és ellenSrzésénél
is. El8rajzoldsndl mindkettdre sziikség lehet.

Tobbféle kivitelben késziil, lehet sima és talpas derékszog (1.13. dbra). A szdrak taldlkozd-
sandl kis, 45°-0s hornyot alakitanak ki, ami azt segiti el8, hogy a munkadarab sarka nem
titkozik a derékszog sarkdhoz, ezzel pontosabb ellen6rzést biztosit.

a) b)

1.13. dbra. Derékszogek
a) sima derékszdg; ) talpas derékszog

A derékszoggel valé ellendrzést a fényrés elvének alkalmazdséval kell végezni. A munka-
darabot a derékszogbe helyezziik, a fény felé emeljiik, és a fényrés megléte, illetve helye
szerint dllapitjuk meg az ellendrzés eredményét (1.14. 4bra).

VT g

1.14. 4bra. Ellendrzés derékszoggel
4) nincs fényrés, a szog 90°% b) van fényrés, a sz6g kisebb, mint 90°%;
¢) van fényrés, a sz6g nagyobb, mint 90°




—————————————— ATELORAJIOLAS

Ugyelni kell arra, hogy a derékszdget feliileten és ne élen fektessiik r4 az ellendrizends
munkadarabra (1.15. 4bra).

=

a) C

1.15. dbra. A derékszog helyes és helytelen alkalmazdsa
a) a derékszog helyes tartdsa; b) és ¢) a derékszog helytelen tartisa

4

Merev szigméré

Meghatdrozott s20g elérajzoldsdra, ellenbrzésére hasznalatos eszkozok. Kialakitdsuk, hasz-
nilatuk hasonld a derékszogéhez. A merev szégmérék meghatirozott szogei a gyakorlat-
ban gyakran alkalmazott szogek (1.16. dbra). A 135°-o0s, amely alkalmas 45°-os szégek

ellendrzésére és eldrajzoldsdra is. A 120°-0s, amely alkalmas 60°-os szogek ellendrzésére és

elorajzoldsdra is.
\35
J

1.16. dbra. Merev sz0gmérdk

lonok

sablonok meghatdrozott kérivek, alakzatok el8rajzoldsdra alkalmas eszkézok (radiusz-
lon, {vsablon, minta). Akkor célszer(i haszndlni, ha ugyanabbdl a munkadarabbdl tobb
abot kell késziteni. El8rajzoldskor egyik keziinkkel a mintadarabot az el6rajzolandé fe-
etre nyomjuk, a mdsik keziinkkel pedig a rajztti segitségével meghtizzuk a munkadarab
tirvonalait, és bejeldljiik a furatkézpontokat. Nagyobb munkadarab esetén a mintada-
rogzitéséhez parhuzamszoritét vagy satut alkalmazunk, hogy el ne mozduljon.




Allithaté sz0gméré

Az dllithatd szogmérén barmilyen széget bedllithatunk. Az el8rajzolds sordn olyan szégek-
nél alkalmazhat6, amelyeknek nincs merev viltozatuk. A pontosabb leolvasis érdekében

gyakran készitik nagyitéval (1.17. dbra).

Noniusz

Sz8gskdla

Mozgathatd mérésin

Merev mérdsin

1.17. dbra. Allithat6 szogmérd
Elérajzold eszkdzék
Rajztii

A rajztli vagy karctd csticsszoge 15-20°-0s. Anyaga 4ltaldban szerszimacél, de gyakran
forrasztott keményfém heggyel alkalmazzak. A keményfém heggyel szebben és ponto-
sabban lehet dolgozni. A keményfém hegy a rajztli élettartamac noveli, és lehetdvé valik
keményebb anyagokon is a megfelelden ldthaté vonal rajzoldsa. Az 1.18. 4brdn a rajztli

kialakit4sai lithaték.

PR
@ . ¢)

b) g -

1.18. dbra. Rajztiik kialakitisa
a) hajlitott rajzed; b) egyenes rajzti; ¢) a rajzuli hegyének kialakitdsa
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A rajztli alkalmazdsa sordn figyelni kell arra, hogy a rajztiit csak hiizni szabad 30-60°-os

Helyes Helytelen
e
2
céo
e e
A haladds iranya .

A haladds iranya
1.19. dbra. Vonalhtzds rajztiivel
ennyiben a rajztiivel vonalzé mentén rajzolunk vonalat, a rajztiit a vonalz6tél 15-20°-os

ogben kell tartani, ellenkez esetben a vonal nem lesz a helyén. A rajzt(i hegyét tegyiik
ozvetleniil a vonalzéhoz (1.20. 4bra).

Helytelen

\ Vonalzé
v
a)

1.20. dbra. Rajzt alkalmazdsa
a) a rajzti helyes alkalmazdsa; 4) a rajzt(i helytelen alkalmazisa

b)

toz0

pontozdt elsésorban furatkézéppontokban a fiiré kezdeti megvezetéséhez hasznéljuk, de
naljeldlésre alkalmas pontozé is van. A kiildnbség az, hogy a furatpontozé csticsszoge
°-0s, a vonalpontoz6é 30—40°-os. A felhaszndldsi igények figyelembevételével kiilnbszs
éretekben késziil. Anyaga 4ltaldban edzett acél (1.21. 4bra).
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1.21. 4dbra. Pontozdk

A rugds pontoz6 hasznélatdhoz nem sziikséges kalapdcs, csak erésen rinyomjuk a jeldlen-
dé anyagra, és a csusz6 kiilsé burkolat alatt 1évé rugé segitségével a tiiske elvégzi a jelolést
(1.22. dbra). Hasznos eszkdz, de mivel kénnyen elmozdul, a jeldlés pontatlan leher. Hasz-
nilatakor tigyeljiink a biztos kéztartdsra.

1.22. dbra. Rugés pontozé

Fémkorzo

Korok, korivek rajzoldsdra fémkorzdt haszndlunk. Kialakitdsa tobbféle lehet (1.23. 4bra).
A hegyes korzé mérettartdsdt szegecs biztositja. A rogzithetd kdrzé a méretbedllitds utin
rogzitdcsavarral rogzithetd. A rugds korzd rugé és szabdlyozdanya segitségével kdnnyen,
pontosan bedllithaté. Az éllithaté hegyt kérzét akkor is jél tudjuk haszndlni, ha a kozép-
pont és a koriv kiilonboz6 sikban vannak.

N

1.23. dbra. Fémkorzék
a) hegyes korz6; b) rogzitheté korzo; ¢) rugés korzd; d) allithaté hegyd korzé

\
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szintkiilonbség 4llithaté hegyt korzével torténd kiegyenlitésének médja az 1.24. 4brén

R&gzitécsavar

|
j Szintkilonbség

Allithaté hegy ‘

rajzolds sordn sziikség lehet a kér kereszemetszetti munkadarab homlokfeliiletén a ko-
pont bejelolésére. Erre a célra alakitottak ki a kozpontosité eszkdzoket.

n kézpontosit az 1.25. dbrdn lthaté lemezes kézpontosité. Alkalmazdsakor tébb
>t hizunk a kérén, és az 4tlék metszéspontja a kor kézéppontja.

Kozpontkeresd 90°

derékszog A
Kdézpontjelzd
Krétdzoftt felUlet vonalak

Krétdzott felUlet
Munkadarab

Elforditas 1/4
fordulattal

a) b)
1.25. dbra. Kézpontosité
a) kdzpontosité felhelyezése; b) kdzpontositéval rajzolt kdzéppont
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1. Darabolds képlékeny anyagszétvdlasztdssal

is sordn az anyagot egy€lli szerszimmal, tgynevezett vigo segitségével részekre oszt-
vagy alakitds céljabol forgacsoljuk. Vigdskor a munkadarabot acéllapra vagy iillére

jik, a vdgét az anyag feliiletére merdlegesen tartva annak végére kalapdcsiitéseket
unk. Az fitések hatdsira a vig6 az anyag szerkezetébe hatol. A vagsél tomoriti, a két
apja pedig két oldalra duzzasztja, fesziti az anyagot. Amikor a két oldalra haté erd
zi az anyag belsé Gsszetart6 erejét, akkor az anyag el nem vigott, maradék része elsza-
(2.1. 4bra).

T Duzzasztott anyag
Vagoerd A~

Témoritett réteg Elszakadt anyagréteg
2.1. dbra. A végis folyamara
vigis miveletének alapszabdlya szerint mindig a vdgé élét figyeljiik, és ne azt, hogy a

6 melyik részére iitiink a kalapdccsal. Tehdt mindig a végé élét és nem a vagé fejét kell
elni (2.2. 4bra).

a)

2.2. 4bra. A vigé helyes hasznélata
a) ridacél vigdsa; b) tekintetiinkkel a vago éléc figyeljiik
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2.19. dbra. Keretes kézi fémflirész
I fanyél; 2 kengyel; 3 fém frészlep; 4 rogzitbesap;
5 tlirészlapszorit6 szdr; 6 befogéfej; 7 szarnyas anya

Az a flirész, amelynél a vigoélek eléremutarnak (a homlokszog pozitiv), loketre dolgozik.
Ez annyit jelent, hogy a forgdcsoldskor a fiirészt eléretoljuk. Abban az esetben, ha a fogak
nem cl6re-, hanem hdtraddlnek visszahtizds esetén, a fogak kaparnak. Ekkor csak egész
finom forgdcs keletkezik. Ezt haszndljuk ki, amikor a flirészelés bekezdéséhez a fiirésze
egyszer-kétszer hdtrahtzzuk.

A fiirészeléskor a fiirész nyelét jobb keziinkkel fogjuk meg, bal keziinkkel a fiirészkeretet a
szdrnyas anya foloui fiiggdleges résznél tdmasztjuk meg (2.20. dbra). A fiirészkeret eliilsé
részének megmarkoldsa pontos flirészeléscknél nem ajanlott, mert megtdmasztva jobban
segiti a flirész finom vezetését, irdnyitdsit, mint ha megmarkolva flirészelnénk.

45




e e KEZI MEGMUNKALASI GYAKORLATOK

a)
2.40. dbra. A reszel6 nyelezése
a) nagyobb reszel6k nyelénck felszerelése; #) kisebb reszelék nyelének felszerelése

A reszelés szabalyainak betartdsa, a jél alkalmazott miveletek pontos mérett, alaki és jo
felilletminéségli munkadarabot eredményeznek.

Balesetvédelem kézi reszelés kdzben

Csak szabdlyos, hibdtlan szerszimmal szabad dolgozni!

Nyel nélkiili reszelével ne dolgozzunk! Fontos, hogy a nyél a reszelére megfeleléen legyen
felszerelve! Ezt minden munka el6tt ellenérizni kell! A nyél nélkiili reszelé és a hibds re-
szel6nyél sériilést okozhat! A reszel6t a fogazisi hatdrndl ne toljuk tovabb, mert a szerszim
megcstszik, a nyél a munkadarabnak iitkozik és leesik, a reszelé sériilést okozhat!
Reszelés kozben sziikséges a szabdlyos testrartds! A szabdlytalan testtartds farasztd, tobb
energidt igényel.
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Kérdések, feladatok

1. Ismertesse a reszelés elvétl

2. Milyen szempontok szerint kell kivélasztani a reszelbket?

3. Vdlasszon reszelét 1 mm-es anyagréteg lereszeléséhez!

4. Végezze el areszeld tisztitasat, nyelének ellendrzéset!

5. Miért kell a munkadarab felUletét megtisztitanie

6. Fogja be az 1.32. dbran lathato alaplemez kiinduld darabjat a satubal

7. Végezze el areszelést a megadott méretekre, Ugyelien a helyes testtartasral
8. Mondija el, mi a Iényege a szdlra hizasnak!

9. Miért nem szabad edzett anyagot reszelni?
10. Mikor kell krétdzast alkalmazni?
11. Sorjdzza le a munkadarabot!
12. Végezze el az 1.34. dbrdn Iathatd csukios toldat reszelését a megadott méretekre!

13. Reszeléssel alakitsa ki az 1.35. dbrdn |athaté zérkapocslemez kilsé méreteit!
2.2.3. A kézi koszorilés gyakorlata

A koszoriilés a kézi forgdcsolasok kozote az egyik olyan géppel végzett munka, amir a gyors
anyaglevélasztdskor vagy finomfeliileti megmunkaldskor alkalmazunk. Kézi koszoriiléssel
éles sarkokat téavolitunk el, szerszdmokat éleziink, vagy csak munkadarabok méretre igazi-
tésat végezziik gyorsan. A koszoriilés nagy fordulatszamon forgé kszoritkoronggal végzett
munka. A korong anyagdban 1év8 szabdlytalan alaki szemesék végzik a forgdcsoldst. A fo-
lyamatosan lepattané izz6 forgicsok, valamint a korong anyagébél levilé szemesék mind-
mind veszélyt hordoznak magukban. Ezért a kézi készoriilés komoly figyelmet igénylé
forgacsoldsi miivelet.

A miivelet sorin a készoriilendé munkadarabot a tirgyaszealra helyezziik, és 6vatosan k-
zelitjitk a koronghoz. A kézben tartott munkadarab nemcsak balesetet okozhar, hanem
nehézzé teszi a helyes szogben torténd koszoriilést. Ezért a munkadarabot minden esetben
tdmasszuk meg a térgyasztalon.

Enyhe nyomissal a korong teljes szélességének megfeleléen jobbra-balra mozgatva ko-
szoriiljitk a feliiletet. Igy a korong kopdsér is egyenletessé tesszitk. Gyakran hiitsiik a
munkadarabot vizbe martva, mikozben ellendrizzitk a készoriilés mértékér. A miveletet
szakaszosan addig végezziik, amig a kivant feliiletet el nem érjiik. Elészor a durvabb ko-
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ronggal végezziik a készoriilést, majd a finomabb korongon a végs8 simitémunkalatokat.
A munkadarabot egyenletes, nem til erds nyomdssal nyomjuk a forgé koszoriikoronghoz.
Tul erés nyomdsndl a munkadarab felmelegszik, kiligyulhat, esetleg elég. Készoriiléskor
lehetbleg ne a koronggal szemben 4lljunk, hanem kissé oldalt, a készor(i mellett. Minden
inditds eldtr gy6zddjiink meg a korong épségérél. Ellenérizziik a targyaszeal tavolsdgit a
korongtél, ami 1-3 mm lehet.

Forgicsolészerszamok példaul vigs, fiiré élezésénél mindig éllel szemben koszoriiljiink,
ellenkezé esetben sorjét hagyunk az élen. A pontozét is hegyével a forgasirdnnyal szemben
készoriiljiik. Fontos szabdly, hogy a koszoriilendé munkadarabot mindig mozgassuk a ko-
rong teljes szélességében, hogy a korong kopisa egyenletes legyen (2.41. 4bra).

K&szérikorong

Laposvagd

Targyasztal

2.41. dbra. Laposvdgé koszoriilése

A kézi készoriilés gépei koziil a kétkorongos asztali vagy allvanyos koszorligépet, illetve
a villamos hajtdst kézi kiszorligépeket hasznaljuk. A kétkorongos asztali vagy éllvinyos
koszorligép a kézzel mozgathaté munkadarabok feliiletének, sarkainak, hegesztési varrata-
inak lemunkaldsdra szolgal, de végezhetiink vele szerszamélezést is. A kézi koszorligép hasz-
ndlata sorin a munkadarab régzitett. Ilyenkor a készorivel jérjuk kérbe a munkadarab
megmunkdlandé részeit. Itt is szakaszosan készoriilve, tobbszori ellenérzéssel gy6z6diink
meg a feladat megfelel6 elvégzésérl. A hiitésrél itt sem feledkezhetiink el.

A koszoriikorong munka kézben kopik, alakja megviltozik. A nem kellden mozgatott
munkadarabtdl a kbzepén vdjat keletkezik, vagy a két széle legsmbolysdik. Ilyenkor a ko-
rongot szabdlyozni sziikséges, hogy visszanyerje szabilyos alakjét. A korong szabdlyozdsit
szabdlyozécsillaggal vagy szabalyozériddal lehet elvégezni (2.42. 4bra).
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a) b)

2.42, dbra. Korongszabdlyoz6 eszkozok
a) szabdlyozécsillag; ) acélesébe foglalt szilicium-karbid rad

A csillaggal torténd szabélyozdskor a forgd korong paldstfeliiletéhez nyomjuk a szabd-
lyozécsillagos eszkozt, és addig koptatjuk a korong feliiletét, amig szabdlyosan egyenes,
sik feliiletet nem kapunk. A szilicium-karbid rad esetében ugyanigy jérunk el, mikozben
a rudat mozgatjuk oldalazé mozgdsokkal a szerszdmtdmaszon. A szabdlyosan koptatott ko-
rong paldstfeliilete egyenes és tiszta. A miivelet nagy porképzddéssel jar és balesetveszélyes.
A mivelet elvégzése utdn mindig be kell dllitani a szerszdmtdmaszt.

Balesetvédelem kézi koszorulés kozben

K6szoriilés sordn a veszélyt a forg6 szerszdm, a lepattané izz6 forgics, szikrdk és a meleg,
izz6 munkadarab adja. Allvinyos vagy asztali készoriin torténd koszoriilés esetén koszorii-
lés el6te a koszoriikorong épségét ellendrizni kell, a sériilt, repedt korong balesetveszélyes,
korongrobbandst okozhat! Készoriilés elétt ellendrizni kell a szerszimtdmasz koszoriko-
rongtdl valé tavolsigdt! Nagy tivolsig esetén a munkadarab a szerszdmtdmasz és a korong
kozé szorulhat, és korongrobbandst okozhat! A készértigépen mindig legyen védéernyd!
Koszoriilés kozben mindig haszndljunk véddészemiiveget! A munkadarabot kozvetleniil a
szerszamtdmaszra kell helyezni, nem az ujjunkra!

A munkadarabot soha ne ronggyal fogva készoriiljiik, inkdbb gondoskodjunk a gyakori
hiitésrél.

Osszefoglalas

A kézi koszoriilés nagy fordulatszimon forgé koszérlikoronggal végzett munka. A kézi
koszoriilés komoly figyelmet igénylé forgdcsoldsi mivelet.

A munkadarabot egyenletes, nem ttl erés nyomdssal nyomjuk a forgé készérikoronghoz.
K&szoriiléskor ne a koronggal szemben alljunk, hanem kissé oldalt a kdszord mellett. Min-
den inditds elétt gyéz8djiink meg a korong épségérdl. Ellendrizziik a tirgyasztal tdvolsdgdt
a korongtél, ami 1-3 mm lehet.
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A kézi készoriilés gépei koziil a kétkorongos asztali vagy 4llvényos koszoriigépet, illetve
a villamos hajtésd kézi kdszortigépeket hasznaljuk.

A kdszdriikorong kopik, alakja megvaltozik, ezért a korongot szabalyozni kell.

Kosz6riilés sordn a veszélyt a forgé szerszdm, a lepattané izz6 forgics, szikrak és a meleg,
izzé6 munkadarab adja.

Kérdések, feladatok

1. Milyen megmunkdldsokra alkalmas a kézi kdszdrilése
2. Mekkora lehet a targyasztal és a készérikorong tévolsdga?
3. Miért kell a kdszorikorongokat szabdlyozni2

4. Sorolja fel azokat a balesetvédelmi szabdlyokat, amelyeket kdszérilés kdzben be
kell tartani!

5. Figyelie meg a laposvagd kdszérilését!

6. Végezzen egyszer( koszorilési miveletet dlivanyos vagy asztali készérdn!
2.2.4. A furas, sillyesztés gyakorlata

A kézi forgicsoldsi miiveletek egyik géppel végezhetd eljardsa a fiiras, amit rendszerint mi-
helyben, asztali vagy oszlopos firégéppel lehet elvégezni. Helyszini szerelések alkalmaval
vagy nagyméretd munkadarabok firdsakor kézi firégépet hasznlunk.

A flirds sordn nagy forgdcsoldsi sebességgel és kis elétoldssal dolgozunk.

A firé hegyét a munkadarabon a furatkézéppontba iitste pontba helyezziik. A forgé furé
keresztéle nyomja az anyagot, majd a két févagéél megkezdi a forgacsoldst. A furds ponto-
zdsdnak nagysiga nagyobb legyen, mint a fiiré keresztéle. Az igy keletkezett kis kap helyben
tudja tartani a flirét. Kozben a két fé¢l levélasztja a forgdcsot, és a csavarvonal alakt forgdcs-
horony felvezeti a képzddstt forgacsot. A folyamat lépéseit 6] szemléleti a 2.43. 4bra.

a) ¢

2.43. dbra. A firds folyamata
4) a furatkdzepet kipontozzuk, és a firét a munkadarabra irdnyitjuk;
b) a keresztél nyomni kezdi az anyagot; ¢) a £8- és mellékél forgdcsolni kezd;
d) a forgdcs eltdvolitisa; ¢) a furd keresztiiljut az anyagon

61




62

A pontos firds mindségét befolydsolja a pontozds mindsége. Az el6rajzolt furathely meg-
hatdrozza a furis helyét, a pontozds megjeldli a furé induldsi pontjdt. Helyes bejelolésével,
a munkadarab biztos rogzitésével és a furé megfeleld vezetésével pontos furatot készithe-
tiink. A lazdn befogott firé a fiirds kézben megill. A tokmény edzett befogépofdi a fuiré
szardt megsérthetik, igy a rajta keletkezett bemar6ddsoktél a kévetkezé befogdsndl a koz-
pontossgtdl eltérhet.

A flrds végrehajtdst befolydsolja a munkadarab befogdsa, rogzitése. A helytelen mun-
kadarab-rogzités azzal jarhat, hogy a furé elkaphatja és megforgathatja a munkadarabor.
Ez balesetet, furétorést okozhat (2.44. abra).

N

2.44. dbra. A helytelen munkadarab-befogis kovetkezménye oszlopos flirégépen

Kisebb lemeztdrgyat satuban megfogva farhatunk, vagy sikattytba foghatunk (2.45. dbra).

2.45. dbra. A munkadarab befogdsa sikattytiba

Fris el6tt gondoskodjunk a firdaldtétrél. Kevésbé kemény anyagok firdsindl vegyiik figye-
lembe, hogy az anyagkifutdsnal a furé két sarokéle egyoldaltan bekap, és az anyagot felrdnt-
hatja. A firéval lassan kozelitsitk meg a pontozdst, és 6vatosan kezdjitk meg a fardst. Rovid
fogisvétel utdn gydz8djiink meg arrél, hogy a furds megfeleld helyre keriilt-e. Amennyiben
rendben taliljuk, akkor folytassuk a munkdt. Ha a fards félrecstiszott, akkor még a kezdés-
kor korrigalhatjuk. A kezdéskor félrecstszott furatot vagoval korrigilhatjuk. A félrecstiszdssal
ellenkezd oldalon vagéval beleiitiink a furatkézép oldaldba. Ekkor a firé a vigéval képzet
horonyban kezd forgdcsolni, és a furat visszadll a kivant helyzetre (2.46. dbra).




KEZI MEGMUNKALASI GYAKORLATOK

Furatkézéppont-pontozés nyoma

Vagd

v

Ellenérzé pontok

A vagd nyoma

Félrefrt furat
2.46. abra. Félrefurt furat korrigdldsa

Hosszabb, mélyebb furatok esetén tobbszor emeljitk ki a fiirét a furatbél. Feltétleniil
gondoskodjunk megfeleld hiitésrél, kenésrsl. Nagyobb &tmérsijii furatok készitésekor ki-
sebb fiiréval eléfiirjuk a készitendd furatot. Az eléftré dtmérsje legyen nagyobb, mint a
készrefré keresztélének a hossza. Nagyobb 4tméréjii firéknak a kereszeéliik is szélesebb.
A pontozott furatkézépen felfekvd keresztél nem tud biztosan bemélyedni az anyagba, és
félreszaladhat. Ezére az ilyen firék haszndlata eléte a nagy furatokat egy kisebb furéval
eléfirjuk. Az eléfirds segfti, vezeti a nagyobb fiirét, és tehermentesiti annak kereszeélét.
A gyakorlatban bevilt az, hogy az elftiré dtméréje 30-40%-kal kisebb legyen, mint a kész
furat mérete. Példdul egy 15 mm-es furat készitésekor az eléfirést 9-10,5 mm dtméréjl
faréval kell végezni.

Az élszogek kialakitdsa gondos munki igényel. Az élek minésége déntden befoly4solja a
furd teljesitményét, erdsziikségletét, pontossagat, élettartamat. A csigafuir6 élezése koszo-
rlivel toreénik. Ez egy bonyolult, 6sszetett mivelet. Amellett, hogy a firé hegyét kiiposra
kell kdszoriilniink, el kell érniink, hogy a hitszog a kézéppont felé novekedjék. Ezért a
csigaftirét a leng8mozgds mellett még forgatni is kell. Abban az esetben, ha a féélek nin-
csenek eléggé hdtrakdszoriilve, az ¢l nem tud az anyagba hatolni, és a csigafiiré hatlapja
nyom, nem forgicsol. Fontos, hogy ez a két févigoél egyenls hosszisdgu és egyforma
szgértékii legyen, a keresztél egyenes legyen, a csigafiiré szimmetriatengelyén menjen 4t,
és a fovigoéllel 55°-os szoget zdrjon be. Ennek megértését segiti a 2.47. dbra.

55°

2.47. abra. A keresztél 2) helyes és b), ¢) helytelen élezése
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Siillyesztési hibak lithaték a 2.50. 4bran.

90° 90°

N\\] x+0,1

a) ; b)

Helyes I

Helytelen

d)

Helytelen

b

2.50. 4bra. Siillyesztések rajza
a) a csavar feje; 4) a helyes siillyesztés rajza; ¢) helyes siillyesztés csavarral;
d) nem elég mély a siillyesztés; €) til mély a siillyesztés;
/) 90°-ndl kisebb a siillyesztés szoge; g) 90°-ndl nagyobb a siillyesztés szoge

Balesetvédelem kézi firds, furatmegmunkdlds kézben

Lemezt vagy kisebb munkadarabot nem szabad kézzel fogni fiiras kézben, mert a fiiré el-
kaphatja a munkadarabot, és sériilést okozhat! Firis utin a meleg szerszdmot nem szabad
megfogni, égési sériiléseket okozhat! Furis kozben ne legyen hosszt, 16g6 haj vagy laza
ruha! A forgécsokat el kell tévolitani az el8irdsoknak megfelel8en!

Osszefoglalds

A firds sordn nagy forgasi sebességgel és kis elétoldssal dolgozunk. A fiirds pontozdsinak
nagysiga nagyobb legyen, mint a fiir6 keresztéle. A fuirds végrehajtdsat befoly4solja a mun-
kadarab befogisa, rogzitése.

Furds eléte gondoskodjunk a firéaldtéerdl. A kezdéskor félrecstszott furatot vagéval kor-

rigdlhatjuk.
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Hosszabb, mélyebb furatok esetén tdbbszdr emeljiik ki a frdt a furatbdl. Feltétleniil gon-
doskodjunk megfeleld hiitésrél, kenésrél! Nagyobb dtmérdji furatok készitésekor kisebb
faréval eléfirjuk a készitendd furatot. Az élszdgek kialakitdsa gondos munkdr igényel.

A siillyesztés sordn a nagyobb dtmérdji frdk esetén az alacsony fordulatszdm a megfelel®.
A csigaftirok élezését a hdtfeliilet koszoriilésével hajtjuk végre, ami nem egyszer(i feladat.
Lemezt vagy kisebb munkadarabot nem szabad kézzel fogni firds kozben, mert a firé
elkaphatja a munkadarabot, és sériilést okozhat! Furds utdn a meleg szerszim égési sé-
riiléseket okozhat! A hajat mindig fedjiik, a ruhdzat legyen zért. Furds kozben a hosszu,
16g6 haj vagy laza ruha balesetet okozhat! A forgdcsokat el kell tévolitani az eléirdsoknak
megfeleléen!

Kérdések, feladatok

1. Készitse elé az 1.32. dbran lathatd alaplap furdsi mdveleteihez alkalmas eszkdz6-
ket!

2. Milyen h{tést lehet alkalmazni furdskor?
3. Vdlassza ki a szUkséges furdkat!
4. Ellendrizze a furd élét és atméréjét!
6. Ismertesse a furds miveleti sorrendjét!
7. Ismertesse a sUllyesztés miveletét!
8. Mondjael, miért kell alacsonyabb fordulaton végezni a sullyesztést!
9. Végezze el az 1.32. abran lathatd alaplap furdsi miveleteit!
10. Végezze el az 1.32. dbrdn Iathatd alaplap stllyesztési mdveleteit!
11. Végezze el az 1.34. abran Iathatd csuklds toldat furdsi miveleteit!
12. Végezze el az 1.34. dbran Iathatd csuklos toldat sUllyesztési miveleteit!

13. Végezze el az 1.35. dbran l&thatd zérkapocslemez furdsi miveleteit a 2.51. dbra
alapjén!



4. GEPESZETI KOTESEK

A gépeket, szerkezeteket elemekbél épitik Gssze. Az Ssszeépitett elemeket, gépelemeknek
vagy szerkezeti elemeknek nevezziik. A gépelemeket, illetve a szerkezeti elemeket 4ltaldban
egymdshoz kell rogziteni a miikdddképesség érdekében. A gépalkatrészek és szerkezeti ele-
mek &sszekotésére alkalmas gépelemeket kotégépelemeknek, az 4ltaluk létrehozott kapcso-
latot kétésnek nevezziik.

A kotéseket két csoportra oszthatjuk. Az oldhaté kétések a kotdgépelemek és az alkatré-
szek sériilése nélkiil bonthatdk. Ez késébbi szerelhetéséget, bontist, jboli 6sszeépitést tesz
lehetévé.

A nem oldhaté kétések végleges 6sszekotést létesitenek. Az bsszekotéte gépelemek, szerke-
zeti elemek és a kétdgépelemek az alkatrészek szerelésével nem szedhetdk szét, a bontdshoz
a kdtégépelemeket roncsolni kell. A kotést nem lehet tjra létrehozni az eredeti elemekkel.

A kétéseket mds megkozelitésbl is csoportosithatjuk. A kiilonbszd eljardsokkal létreho-
zott kotések lehetnek alakkal, anyaggal, illetve erével ziré kotések.

A kbtések csoportositdsa a 4.1. tabl4zatban lithaté.

A kétések csoportositdsa oldhatésdg szerint

Oldhaté kétések Nem oldhaté kotések
Csavarkétések Hegesztett ktések
Ekkotés Szegecskdtés
Reteszkdtés Forrasztott kotés
Bordds kotés Ragasztott kdtés
Gépelemeket rogzits kisebb régzitéelemek Zsugorkotés
Csapszegkdtés Korcoldssal készUlt kdtés
Szuronyzdr Peremezéssel készOlt kdtés
Rogzitészeg FOles kotés

| Kérhagyé (excenter)

4.1. téblazat. A gépészeti kotések csoportositdsa

A kovetkezd alfejezetben a csavarkotésekrdl és a hegesztett kétésekrél lesz szé.
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4.1. Csavarkotések és elemeik

A csavarkotések jellemz8i a kovetkezék:
— Az alkatrészek kozotti kapesolatot gyorsan és nagy szilirdsdggal lehet létrehozni.
— A kotést egyszer(i kéziszerszimok segitségével meg lehet sziintetni anélkiil, hogy
akdr a csavar, akdr az 6sszekotdtt alkatrészek megsériilnének.
— Ugyanazrt a csavart tobbszor is fel lehet hasznalni kotés létesitésére.

Amennyiben egy henger paldstjdra felcsavarunk egy derékszogii hiromszoget, a hirom-
sz6g dtfogéja csavarvonalban fut f6l a henger paldstjdn. A derékszogli haromszog magassa-
ga (A-B) a menetemelkedés, szabvinyos jelolése: P. A derékszogli hdromszog dtfogdjanak
a vizszintessel bezdrt sz6ge a menetemelkedés szége, jele: 0. A derékszogti hiromszog
alapja megegyezik annak a hengernek a keriiletével, Dr-vel, amelyre a lejt6t felcsavar-
tuk. A csavarvonal a henger egyik alkotéjdn indul, és ugyanarra az alkotéra érkezik vissza,
pontosan egy menetemelkedésnyi tévolsdgban (4.1. dbra).

4.1. dbra. A csavarvonal jellemz8 méretei

Csavarmenetek

A csavarvonal 6nmagdban még nem csavarmenet, a csavarmenet ennél bonyolultabb tér-
beli alakzat. Csavarmenet alakot kapunk, ha a csavarvonalon egy profilt, sikidomot veze-
tiink végig. A sikidom alakjétdl fligg, hogy milyen profild menetet kapunk.

Csavarmenet akkor keletkezik, ha a csavarvonal mentén a csavarmenet profiljanak megfe-
leléen alakitjuk az alkatrészt.

A csavarok lehetnek egy- vagy tobb-bekezdéstiek (4.2. dbra). Ez azt jelenti, hogy a me-
netvonal mentén futé csavarmenetekbdl egy orsén egy vagy t6bb menet fut parhuzamo-
san. Egybekezdésti az a csavar, amelyet a leirtak szerint egy menetvonal mentén futé csa-
varmenetbdl alkotunk. A két, hirom és tobb parhuzamosan haladé csavarvonallal késziilt
csavarokat kétbekezdésti, hirombekezdési, illetve tobb-bekezdésti csavaroknak nevezziik.
Az egybekezdésti csavarok egy fordulat alatt tengelyilk mentén egy menetemelkedésnyit
mozdulnak el. A t6bb-bekezdési csavar ebben az esetben annyi emelkedést tesz meg,
amennyi a bekezdések szdma.
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a) b) )

4.2. dbra.
a) egybekezdésti menet; b) kétbekezdésti menet; ¢) harombekezdésti menet

A csavarkdtés azdltal jon létre, hogy az egymishoz kapcsolédé két elempér: az orsé és az
anya kozott meghuzdskor stirlédé er8hatds 1ép fel. Ezt az er8hatdst a menetek énzérdsa
hozza létre. Az 6nzdrds mértéke a menetemelkedés szogétdl fiigg. Minél kisebb a menet-
emelkedés szge, anndl nagyobb az 6nzérds mértéke, o = 15°-n4l kisebb menetemelkedési
sz8g esetén kielégitd az onzdrés. Ekkor a kapcsoléds feliiletek kézott a strlédéers olyan
nagy lesz, hogy a kotés csak kiilsé erével oldhaté.

A csavards irdnya szerint a csavarvonal lehet jobb- vagy balcsavarodést. Altaldban a jobb-
menetli csavarokat alkalmazzék. A balcsavarodésti menetek dbrdzoldsakor a névleges mé-
rete utdn {rc LH jeldléssel, valamint az elkésziilt csavaranydkon és csavarfejeken ék alakd

beszirdssal jeldlni kell (4.3. 4bra).

M10-LH

4.3, dbra. Balmenet

A csavarmenet elemei a 4.4. 4bran lithatdk.

Menetprofil: a menet hossztengelyén dtmend sikban fekvé metszet korvonala. A menet-
profilt a csavarvonal mentén elmozditva j6n létre a menet.

A csavarmenet profilszoge (B): a menetoldalak 4ltal alkotott, a menet tengelyén 4t fekte-
tett sikban mért szog.

Menet: a csavarmenet azon része, amelyet a profilnak egy teljes koriilforditdsival (alkoto-
tél vissza ugyanarra az alkotéra, menetemelkedésnyivel feljebb) kapunk.
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Menetemelkedés (P): egyazon menet megfeleld pontjai kozott a tengellyel parhuzamos
iranyban mért tédvolsdg.

Névleges 4tmér8, kiilsé dtméré (d, D): a csavar menetének a menettetékoén mére legna-
gyobb dtméréje. A kiilsé 4tmérdt a tengelyre merdleges vetiiletben kell mérni.
Kézépitmérd (d,, D,): annak a képzeletbeli hengernek az dtmérdje, amely a profilt tgy
osztja, hogy rajta a csavarmenet szélessége és a csavarmenetkoz szélessége egyenld. A kézép-
dtmérdt a menet tengelyére merSlegesen kell mérni.

Magdtmérs, belsé dtméré (d,, D,): a menettdvek kdzotti, a csavar tengelyére merdlegesen
mért legkisebb dtmérs.

Tényleges menetmélység (h,, H ): a kiils§ 4tméré és a magatmérd (belsd 4tmérd) kozotti
kiilonbség fele.

Szerkesztett menetmélység (h): clméleti méret, a menetcsticsok kézotti tévolsag.
Menettetd: csavarorsondl a menetprofilnak a tengelytdl mért legtivolabbi része.
Menett: csavarorséndl a profilnak a tengelyhez legkozelebb es része.

Menetoldal: a menetprofilnak a menettetét a menettével 6sszekotd része.

A csavarmenet emelkedési szoge (a): a kdzépatmérSben fekvé csavarvonal emelkedési
szoge.

A

4.4, dbra. A csavarmenet elemei
d kiilsé dtmérd; d, kozépdtmérd; d, magdtmérd;
/h menetcsticsok kdzotti tdvolsig (szerkesztett menetmélység);
h, tényleges menetmélység; P menetemelkedés; # menetprofilszog

4.1.1. K6témenetek és mozgatémenetek

A csavarok alkalmazdsdnak célja 4ltaldban az alkatrészek 6sszekétése, ezek a kotémenetelk,
de alkalmasak mozgésok létrehozdsdra is, ezek a mozgatémenetek. A mozgatémenetek
dltaldban a csavarorsé forgémozgdsét a csavaranya egyenes vonali mozgdsavé alakitjak,
mikdzben nagy terhelésnek vannak kitéve. A kété- és a mozgatémenetek kézotti lényeges
kiilonbség a menetprofilban és a menetemelkedésben van.
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A kétémenetek menetprofiljai

A kétémenetek mindig egybekezdést, egyenld szard hdromszog profilti élesmenetek. Ezek
a metrikus normdlmenetek, a metrikus finommenetek, a normdl Whitworth-menetek,
valamint a csémenetek.

Metrikus vagy métermenetek (4.5. 4bra)

A metrikus menet profilja egyenlé oldalt hiromszog, amelynek csticsa le van torve, a t6
pedig kerekitett. A csavarmenet profilszége (B) 60°-o0s. Két fajtdja van, a metrikus nor-
mélmenetek és a metrikus finommenetek.

Metrikus normdlmenet

A metrikus normalmenet(i csavarokhoz egy szabvinyos menetemelkedés tartozik. Péld4ul
az M10 azt jelzi, hogy a metrikus (M) csavarmenet névleges 4tméréje 10 mm, menetemel-
kedése (P) 1,5 mm. A menetemelkedés értéke tablizatban taldlhaté.

Metrikus finommenet

A metrikus normalmenett csavarokhoz t6bb menetemelkedés tartozik. Fzek kisebb me-
netemelkedések, mint a norméal métermeneteké, tehat finomabb menetek. Jelolésiikre pél-
da: M10x1, ami azt jelenti, hogy a normédlmenettd] eltéréen ez finomabb fogazdsd, me-
netemelkedése kisebb, pontosan 1 mm. A menetemelkedések értéke tabldzatban taldlhaté.

Anya
60° -
— = _c”
Orsé
P

4.5. dbra. Metrikus menet
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Whitworth-menet (4.6. 4bra)

Ezekhez a menetdtmérdt angol hiivelykben (inch, 1" = 25,4 mm) adjak meg, a profil cstics-
szdge 55°-0s. A menetemelkedést gy adjak meg, hogy egyhiivelyknyi hosszon mennyi a
menetek szima, azaz 25,4 mm csavarmenethosszon hdny menet van.

Abban az esetben, ha nem kerek hiivelyk az dtméré, kzonséges tortben adjak meg. Tehdt ha
azt ldtjuk, hogy 7/8", akkor az azt jelenti, hogy a csavaratmér§ 22,2 mm. A szabvény szerint
ennél a menetdtmérénél egy hiivelykre 9 menet jut, azaz a menetemelkedés 2,8 mm.

\ \&mm

Jd 2
55°
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4.6. abra. Whitworth-menet
Csémenet (Whitworth-csémenet, 4.7. 4bra)

Ezt a menettipust fontos ismerniink, mert nemcsak az angol nyelvi teriileteken, hanem
az egész vildgon alkalmazzék a csvek dsszekdtéséhez. A méret elé frt G betiivel jeldlik.
Ertékeit hiivelykben adjik meg, 4ltalénosan hasznalatosak a csbszerelSiparban. Finomme-
netliek, azaz kis menetemelkedéstiek. Méreteinek értelmezésénél figyelni kell arra, hogy a
hiivelyk jel6lés nem a csavarmenet 4tméréjét, hanem a csé belsé atméréjét jelzi, amelyik-
nek a kiilsd faldra ez a menet elkészithetd. Tehdt a G1-es cs8menet azt jelli, hogy a kiilsé
dtmérd 33,249 mm, és egy hiivelykre 11 menet esik, vagyis az emelkedés 2,3 mm.

b A cs6 bels atmérsie

4.7. dbra. Csémenet

o7



A mozgatomenetek menetprofiljai
Firészmenet
A flrészmenet (4.8. dbra) egy irdnybdl terhelheté mozgatémenet. A flirészmenet tehervi-

sel§ feliilete a menet tengelyére majdnem meréleges, nagy erdvel terhelhetd. Alkalmazdsa
csavarorsos sajton, emelégépen, szakitogépen torténik.

P
V I e
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4.8. abra. Flrészmenet

Trapézmenet

A trapézmenetek (4.9. dbra) a menetprofil szimmetrikus alakja miatt két irdnybdl terhel-
heték. A nagy menettd-keresztmetszet miatt nagy erékkel terhelhetd. Alkalmazésa satuor-
son, szerszdmgépasztalok és szanok mozgatdsdndl.

4.9. dbra. Trapézmenet

Zsinormenet

A zsinérmenet (4.10. 4bra) menetprofilja lekerekitett, nincs rajta fesziiltséggyjtd hely,
ezért nem sériilékeny. Alkalmazdsa szennyezett kdrnyezetben el8nyos.
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4.10. dbra. Zsinérmenet
4.1.2. A csavarkotés elemei

A csavarkotést (4.11. dbra) egy menetes orsé (csavarorsé) és egy csavaranya segitségével
hozzuk létre. Gyakori az aldtét is a pontosabb kotés, a jobb felfekvés érdekében, a puhibb
anyagok szerelésekor, valamint akkor, ha a furat nagyobb, mint az anya. A csavarbiztosi-
tésokat a csavarkétés lazuldsa ellen haszndljuk, ami a m(ikodd gépek rédzkéddsanak, illetve
mds dinamikus hatdsok kovetkezménye lehet. A csavarkdtések elemei még az dsszekotott

gépelem vagy szerkezeti elem is.
@ Csavaranya

Alatét
F—\
-

Osszekdtendd —/

elem V‘a/

Csavarorsd

4.11. dbra. A csavarkdtés elemei

A kovetkez6kben a csavarkétés elemeinek néhdny gyakran alkalmazott fajtdja ldthato.
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Csavarorsék a 4.12. 4brén lithatSk lehetnek: hatlapfejd, belsd kulcsnyildst (imbusz),
hengeres fejd, lencsefejd, siillyesztett fejti, dszokcsavarok és félgombfejii csavarok.

FHT *
U

@ c) d) e) f) g)

a) b)

4.12. abra. Csavarorsdk
4) hatlapfejti csavar; 4) belsé kulcsnyildst (imbusz) csavar; ¢) hengeres fejii csavar;
d) lencsefejli csavar; e) siillyesztett fejti csavar; fj dszokcsavar; g) télgombfeji csavar

A csavaranyik a 4.13. dbran ldthaték. Gyakran alkalmazott csavaranydk a hatlapd csavar-
anyak, zart anydk, szdrnyas anydk.

o & &P
@ 0 o

a)

4.13. 4bra. Csavaranydk
a) hatlapti; 6) zart; ¢) szérnyas anydk

Az alatétek alkalmazdsdnak tobb célja is lehet:
— kotés pontossiginak fokozdsdra,
— a puhdbb felfekvési feliilet céljabdl,
— akkor, ha a furat nagyobb, mint az anya,
— a ferde feliileteknél a pontos felfekvés biztositdsara,
— csavarbiztositdsra.

A 4.14. 4bran kiilonb6z6 alatétek lithaték: lapos aldtét, rugés aldtér, kiils6 fogazdsu aldtét,
belsd fogazdsu aldtét, lemezes biztositdst aldtér.




GEPESZETI KOTESEK

a) b) ¢) d) ¢)

4.14. dbra. Csavaralatétek
a) lapos alatét; b) rugés aldtéy; ¢) kiilsé fogazdsa aldtée;
d) bels6 fogazis aldtét; ¢) lemezes biztositdsu aldtét

A csavarbiztositisok alkalmazdsinak célja a csavarkdtések meglazuldsinak megakaddlyozd-
sa. Csavarbiztositdsok lithaték a 4.15. dbran.

:
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4.15. dbra. Csavarbiztositasok
a) koronds anya sasszeggel; ) biztositélemez; ¢) biztositéhuzal

A vegyi anyagok alkalmazisa a gépiparban is gyakori. A csavarkdtések biztositdsdra alkal-
mas Gjszert megoldds a ragaszté és a paszta. Ezek az anyagok folyékonyak, és teljesen kitol-

tik a kapcsolédé menetek kozotti hézagot, ezdltal rogzitik a kotést. Csavarrdgzitd ragasztd
alkalmazdsa ldthaté a 4.16. 4bran.

4.16. dbra. Csavarrogzité ragaszté alkalmazdsa




Hosszusag-meéertékegysegek

mm < ¢cm < dm < m < km
10 10 10 1000

Terulet-mértékegységek
mm2 < ¢cm? < dm?2 < m?2 < km?2
102 102 102 10002
Térfogat-mértékegysegek
mm* < ¢cm® < dm® < m?3 < km?3
103 103 103 10003

Tomeg-meértékegyseégek

mg{cg{dg{g{(ggg){ kg < t
10 10 10 10 100 1000

Urtartalom-mértékegységek

m < cd < d < | < hl
10 10 10 100

Ido-mertekegysegek

sec < mMin < h < nap < hét < hénap < év
60 60 24 7 4 12



