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FURAS, DORZSARAZAS

FURAS, DORZSARAZAS

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

Altalanos gépészeti technoldgiai feladatok kézétt - mint ahogy az alabbi abrakon is lathaté
- nagyon gyakori feladat, hogy az alkatrészekbe bels6 hengeres, illetve kupos feliletet kell
kialakitani, ennek az alapveté technoldgiai eljdrdsa a furas, illetve nagyobb pontossagi
igényeknél dorzsarazasra is sziikség lehet.

Ahhoz, hogy egy adott alkatrészrajzon taldlhatd furatot megfelel6 pontossdggal onalléan
tudja elkésziteni, tobbek kozott tudnia kell valaszt adni az alabbi kérdésekre.

Milyen lehetéségek vannak furatok készitésére, illetve furatbévitésre?

Mi jellemzi az egyes furatmegmunkalasi szerszamokat?

Milyen pontossdag és feliileti érdesség jellemzi az egyes forgacsolo eljarasokat?
Milyen farasi hibaforrasokra kell figyelni?

Milyen szerszamanyagokat alkalmaznak furatok kialakitasakor?

Milyen gépek, illetve késziilékek allnak rendelkezésre a furashoz?

Milyen biztonsagi rendszabalyokkal kell tisztaban lenni, annak aki furatot készit?
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Miel6tt a kérdések megvalaszolasat elkezdené, tanulmanyozza at a szakmai
informaciétartalmat
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

1. Furatgyartasi eljarasok csoportositasa

Belsé hengeres feliiletek kialakitasanal ha nincs az elégydartmanyon furat, mindig el6szo6r
telibe farassal kell kezdeni, azutan kovetkezik sziikség szerint a furatbdvités, illetve a furat
pontossaganak, felileti érdességének javitasa.

A furatgyartasi eljarasok ezért igy csoportosithatok:
Telibe firas

- Fdras csigafuroval
- Kozpontfaras
- Fuaras hosszlyukmaroéval

Furatbévités

- Felfuras csigafaréval
- Sullyesztés

- Furatesztergalas

- Dorzsdarazas

- Furatkdszorilés

A furatokat technoldgiai szempontbdl hosszusaguk (I) és atmérgjik (d) alapjan roévid,
normal, hosszu és mélyfuratoknak nevezik:

- rovid furat, hal /d <= 0,5

- normal furat, ha 0,5 < | /d <= 3
- hosszu furat, ha3 <1 /d <= 10
-  mélyfurat, hal /d>= 10

A mélyfuratok megmunkaldsahoz kiilonleges szerszamok sziikségesek, a tobbi furattipus
legjellegzetesebb megmunkald szerszama a csigafurd.

2. Furatmegmunkalas szerszamai
Csigafuro:

A csigafurd kétélli forgacsoldészerszam. A fard dolgozo részén két spirdlisan végigfutd
hornyot marnak ki Az igy kialakitott forgacshorony feladata a keletkezett forgacs elvezetése,
illetve a hltéanyag bevezetése.
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Ma mar a modern szerszamok elterjedésével nagyon gyakran alkalmaznak olyan szerszamot,
ahol a szerszamtest belsejében vannak a hiit6-kendanyagnak furatok kialakitva.

Annak érdekében, hogy furaskor a dolgozd rész be ne szoruljon a furatba, kiposra kell
késziteni. Legnagyobb az atméré a szerszam forgacsolo részén, a szar felé fokozatosan
csokken 1:1000 kupossaggal.

Csigafuro fé részei

dolgozé rész

élszalag horony .
fovagéélek
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Csigafurokat 0,1-80 mm kozotti atmérdhatarok kozott gyartanak. Telibe furassal kb. 25
mm-ig készitenek furatokat, ennél nagyobb atmérdji furatok esetén kb. 0,6 - D értékkel kell
eléfarni.

Csigafuroval elérheto pontossdg, feliileti érdesség

A szerszam kiilsé atmérdjének illesztése: h8, ennek ellenére a csigafiiré legjobb esetben is
csak IT12 pontossagu furatokat fur. Ha a furot perselyben vezetjik, IT10-11 pontossag
biztosithatd. Az atlagos érdesség Ra = 25-100 um, késziilékkel Ra = 6,3-12,5 um.

Csigafuro élszdgei, élezése

Csigafuro élezésénél arra kell figyelni, hogy a két f6él hossza azonos legyen, ha ez nem igy
van, akkor az elkésziilé furat nagyobb atméréji lesz, és a szerszam élettartama is csokken.
A cslcsszog acél anyagok  furasakor 1189 nagysdaga a munkadarab anyagatél fiiggéen
valtozik, kisebb értékek kemény anyagokhoz tartoznak.

A csigafiré élszogei kiilonb6z6 anyagok furasahoz

A munkadarab anyaga Cslicsszog
Acél 1180
Aluminium 1400
Sargaréz 1300
Miianyag 1300
K&, marvany 800

A csigafurot csak a hatlapon élezziik bakkoszorligépen kézi mozgatassal, ami nagy szakmai
tapasztalatot igénylé6 megmunkalds. Pontos értékeket kiilonleges élez6gépen tudunk elérni.

Csigafurok anyaga:
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Csigafurok anyaga els6sorban szerszamacél (S10, W9), gyorsacél (R3, R6, R8, R11) és
keményfém (K10, K20, P30). A modern farészerszamok forgacsoléképességét bevonatokkal
javitjdk. @8 mm-nél kisebb furok tomor keményfémbdl, az ennél nagyobbak keményfém
lapkaval.

HUit6-kend folyadékként furdolaj emulziét, aluminiumhoz petréleumot alkalmazunk

Kézpontfirodk:

Ha a munkadarabot csticsok kozé kell befogni, akkor kézpontfuratokra (csucsfészkekre) van
szlikség. Ezeket a furatokat rendszerint szabvanyos kézpontfirédkkal készitik.

A kozpontfurok két f6 csoportba sorolhaték: kozpontfurd védésiillyeszté nélkil (a) és
kézpontfuro véddsillyesztével
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A véddbkupos kozpontfurd szerszam a 60°-os kupon kivil még egy révidebb, 120°-o0s kupot
is készit. Ez a 120°-0s védSkup a 60°-os kozpontositd kup kiilsé szélének elver6désétél,
sériilésétdl védi meg a furatot.

A kozpontfurd lényegében a furé és a kupsillyeszté parositasdbol szarmazé kombinalt
szerszam.

Sullyeszték:

Sullyesztés az a fuarast koveté mivelet, melynek soran a furat atméréjét tovabb bévitjik,
vagy lépcsds furatot, kupos fészket alakitunk ki a munkadarab belsé feluletén.
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A csigasiillyeszté a csigafirénal merevebb rendszerint harom, vagy négy éli szerszam,
amelynek nincs keresztéle. Anyaga altalaban gyorsacél, tomor kivitelben, vagy hegesztett
szarral, de késziilhet keményfém lapkaval is.

Nagyobb atmérék (325-80 mm) kialakitdsanal feltizheto siillyesztot alkalmazunk, kUpos
fejd csavarok, szegecsek fészkét csucssiillyesztove/ munkaljuk ki. Cstcsszogiik 600, 750,
909, vagy 1200.

torpahegeszteés

{1 ] ——

Farérudak:

Furérudakkal furdogépeken, faré6-mard miveken megmunkalé koézpontokon furatok nagy
pontossagu bdvitésére van lehetéség. A farérudak allandé atméréjd, vagy lépcsés furatok
megmunkalasara is alkalmasak

Kétkéses furorud
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Egykéses furordd

A faréridba épitett betétkések munkaja lényegében furatesztergalds, ezért a szerszam
élszogeit az esztergalasnal megismert elvek szerint valasztjuk.

Furatesztergdlds

A furatok helyzetpontossdga jobb, ha a furérudat az elején, a hatsé részén, vagy egyidejlileg
mindkét végén fuaréperselyben vezetik. A furérudakkal elérheté méretpontossag a
finomfurémiveken IT4-5. Az elérhet6 atlagos érdesség Ra = 0,4-0,8 um.

Dorzsarak:

A dorzsarak a nagyolassal el6munkalt furatok tovabbi megmunkalasara alkalmas
szabalyosan tobbéll szerszamok.
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A dorzsarazdassal a pontossag és a fellleti érdesség értékei javithatdéak, azonban nem javitja
ez a forgacsolé eljaras a furat helyzetpontossagat, mivel a furat megvezeti a szerszamot, a
dorzsar un. onvezet6 szerszam.

Altaldban IT7 pontossagd, Ra = 0,4-1,6 um 4atlagos érdességli a dérzsolt furat. Pontos
élezésl szerszammal, gondos munkaval elérhet6 az IT6 pontossag is.

Sziikség esetén a dorzsolést két |épésben kell elvégezni, nagyold és simité dorzsarral. A
forgé fébmozgast kézzel vagy géppel lehet biztositani. Ennek megfelel6en van kézi és gépi
dorzsar.

kézi és gépi dorzsar

Dorzsdrak kialakitdsa:




FURAS, DORZSARAZAS

A kézi dorzsarak forgacsoldokupjanak hossza a dolgozé rész 1/4-e. A vagokup Kkis
nyilasszége miatt a sugariranyl er6komponensek olyan nagyok, hogy a dorzsarat az el6furat
tengelyvonalaba kényszeritik beallni. A doérzsar mindig koveti az el6furat iranyat és
helyzetét. Ezért szokas gépi dorzsoléskor a szerszamot csukldsan befogni a gépbe, hogy a
dorzsar beallhasson az el6furat tengelyirdnyaba.

A dorzsdlési rdhagydsok gazdasdgos értékei:

Furatatmérd, Megmunkalasi rdbagyas

készre dlrzsOlcéskor, mn

15-ig 0,08—+0,1
15-+-380 0,08+0,2
3050 0,12+0,8

50 felett 0,2-+0,4

Dorzsarazaskor  alkalmazott hiit6-ken6  anyagok  acélokhoz  furéolaj-emulzié,
ontottvasakhoz repceolaj, aluminiumhoz petréleum.

A dorzsarak fogszama lehet paros, illetve paratlan. A legjobb feliileti mindséget az
egyenldtlen fogosztasu paros fogszammal lehet elérni.
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Nagy atmérdék esetén feltizheto dérzsdrat alkalmazunk, amely gazdasagos, mivel adott
szarhoz tobb feltlizhet6 fej all rendelkezésre a készletben.

Dorzsdrazds szabdlyai

A dorzsdarat visszafelé forgatni sem a dorzsolés, sem pedig kihlzas kdézben nem szabad,
mert a keletkezé forgacs a furat falat felsértheti, feliiletét ronthatja!

Nagy szilardsagu anyagok dorzsoléséhez a rahagyast a lehet6 legkisebbre kell hagyni,
ellenkez6 esetben a dorzsar tapad és eltorik!

Konnyl-és  szinesfémek dorzsoléséhez ferdefogazati, a forgdcsolassal ellentétes
csavarthornyu dorzsarakat alkalmazunk nagyobb rahagyas mellett.

Hornyokkal megszakitott felliletl furatokat csavarthornyu dorzsarakkal kell dorzsélni!

Furatkoszorik:

Nagyobb méretli furatok esetén lehetéség van a furatok alak-, helyzet-, és
méretpontossaganak novelésére furatkdszoriigépen.

10
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Furatkoszordléssel elérheté méretpontossag IT 5-6, feliileti érdesség Ra = 0,4-1,6 um.

El6nye az eljarasnak, hogy edzett anyagok geometridja is alakithat6. Vékony perselyek,
illetve megszakitott feluletek is koszorilhetSk, illetve csakugy, mint a furérudakkal, félrefurt
furatok korrigalasa is lehetévé valik.

3. Hibas furat készitésének okai

Hibads furat keletkezhet a szerszam helytelen élezése, a szerszdm és a munkadarab
egymashoz viszonyitott nem megfelel6 helyzete, a munkadarabban lévé anyaghibak miatt.

Vizsgaljuk el6szor a csigafiré munkadarabhoz viszonyitott nem megfelelé helyzetét!

a) Szerszam forog, a tengely és az el6tolds szoget zar be: gorbe furat
b) Szerszam forog, a tengely és az elétolds parhuzamos: ferde furat
¢) munkadarab forog, a tengely és az el6tolas szoget zar be: szélesedé furat

d) A munkadarab forog, a tengely és az elétolas parhuzamos: kdpos furat

11
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A csigafird helytelen élezése

Egyenlé6tlen élhosszok és élszogek nagyobb furatot eredményeznek.
Kis cslicsszog nagyobb érdességet és intenzivebb kopast okoz.

- Nagy cslicsszog gyors élkopast és csorbulast okoz.

A keresztél csokkentése csokkenti az axidlis erét.

Hosszu furatokban a forgacs beszorulhat, és eltorheti a furot. Ezért a szerszamot ismételten
ki kell emelni a furatbél és le kell tisztitani 3d, majd 1,5d, 0,75d és minden 0,5d hosszusagu
faras utan.

7 7

A munkadarabban lévé anyaghibak

Anyaghibak, Ureges munkadarabok, szerelt alkatrész furasa esetén a furas tengelye
deformalédhat.

|
\ kiegészitd
darab

inhormogenitas

A furé kihajlasa
Hosszu furd alkalmazasa a furé kihajlasat é végul torését okozhatja.

A munkadarab ferde feliilete

12
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A tengelyre nem merdleges fellilet félreviszi a szerszamot. A helyes furathoz a kiindulo
feluiletet el6 kell marni, vagy a szerszamot késziilékkel kell megvezetni (lasd a 1?. Oldalon)!
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4. Furogépek és késziilékek kialakitasa
Furogépek csoportositdsa

- Faras asztali furégépen

- Fuaras oszlopos furdgépen

- Fdras szarnyas furogépen

- Furas megmunkald kézponton
- Furas esztergagépen

Asztali furégép:
Kis teljesitmény, kézi el6tolas és rogzitett asztal jellemzi. A befoghaté legnagyobb szerszam
atméré kb. 15 mm. Egyedi gyartashoz alkalmazzak.

Oszlopos flirégép

13
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Allithaté asztal, és kézi elStolas mellett gépi elStolas is jellemzi. Nagyobb teljesitményii
szerszamgép. A munkadarabok felfogdsa és bedllitdsa nehézkes Leszoritas nélkili
munkadarabot furni tilos.

Szarnyas (sugar) furégép

Nagy méretli munkadarabok nagy szamu furatainak gyors bedllitdsa lehetséges. Késziilékkel
pontos furas végezheté. A munkadarab felett szabadda teheté a tér, igy konnyl a
szerszamcsere, egyszerid a kezelés.

Fards megmunkalékézponton

14
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Egy felfogasban furas, maras, dorzsarazads, menetfliras elvégezhet6 A preciziés egyedi
gyartas és a tomegtermelés gépei kozé tartozik.

Flirds esztergagépen:

Szegnyeregbe fogott furdszerszammal a munkadarab tengelykdzépvonalaban végezzik a
megmunkalast. Hengeres szaru fuarékat furétokmanyba fogva alkalmazzuk, kipos szaru
furék kozvetlenil, vagy atalakito hiivelyekkel foghatok be.

Késziilékek alkalmazasa furaskor

Csigafurot furokésziiléken keresztil megvezetve, javul a megmunkaldas pontossdga, né a
termelékenység.

15
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(1) Furdperselytarté

(2) Furdpersely

(B) 1-1,5xfiré &

(@) Pontos munkavégzés

kedvezdtlen munka-
darab fellleten is

A faréperselyek feladata a szerszamok vezetése. Szabvanyositva vannak, 3 mm-ig hengeres,
annal nagyobb valtozatban peremes kialakitasu perselyek vannak.

5. Biztonsagi rendszabalyok

Furasnal tgyelni kell a szerszam kézpontos befogdsara, biztonsagos rogzitésére, kozpontos
futasara!

A forgd mozgast végz6 farétokmanyt és furdoszerszamot 16gé ruhazattal, kibontott hajjal
megkozeliteni veszélyes, mert a személy ruhajat, hajat felcsavarhatja.

A megmunkalas soran biztositsuk a b6 h(ités-kenést, biztonsagos forgacselvezetést!

A szerszammal egyiitt forgé folyé forgacs egyre novekszik, magas hdémérsékletd,
veszélyesen éles. Szakaszos el6tolassal, illetve megfelel6éen élezett szerszammal lehet
elkerilni.

A faréra, munkadarabra felcsavarodott forgacsot csak a gép ledllitasa utan lehet eltavolitani.

A munkadarabot csak az asztalhoz rogzitett befogdszerkezetbe szabad rogziteni. Nem
megfelel6 rogzités esetén a munkadarab megpordiilhet, a szerszam eltorhet.

Kulénosen Ggyelni kell vékony lemezek flrdsanal a szilard rogzitésre, mert amikor a furé
hegye attéri a lemezt, a csavarhorony menetes kialakitasa miatt olyan er6k ébrednek,
amelyek a lemezt felkapjak.

TANULASIRANYITO

1. El6szor foglalkozzon a ,Szakmai informacidtartalom” attanulmanyozasaval!

2. Valaszolja meg az ,Esetfelvetés-munkahelyzet” fejezetben taldlhaté kérdéseket! Ha
segitségre szorul, sugéként hasznalja Ujbél a ,Szakmai informaciétartalmat”!

16
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3. Ezutan a szakmai ismereteinek ellendrzése céljabdl oldja meg az ,Onellenérzé feladatok”
fejezetben taldlhaté elméleti feladatsort! Hasonlitsa 6ssze az On és a ,Megoldasok”
fejezetben megadott feladatmegoldasokat! Ha eltérést tapasztal, ujbol hasznalja a ,Szakmai
informaciétartalmat”!

4. Gyakorolja a furatkészitést az alabbi feladatokon keresztiil:

a) Kérjen a tandratol olyan alkatrész muhelyrajzat, amelyen furatok kialakitasara is sziikség
van, lehetéleg valamely furat dérzsarazott tiirésd legyen!

b) A kapott mihelyrajz alapjan készitse el6 a munkadarabot furashoz, valasszon hozza
befogé késziiléket (satu, sikattyl) a munkadarab anyagahoz ill6 megfelel6 méreti
csigafurot!

¢) Helyezze Gizembe a furégépet!

d) Végezze el a farast a rajzon taldlhaté méretekkel!

e) Fogja ki a furogépbdl az munkadarabot, és rogzitse satuban!
f) Kézi dorzsarral végezze el a furat(ok) dorzsarazasat!

g)Az elkészilt furatokat értékelje a ,Megoldasok” fejezetben megadottak figyelembe
vételével!

5. Végezze el a sziikséges korrekcidkat!

6. Alljon pozitivan hozza a munkavégzéshez!

17
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| 1. feladat

Sorolja fel a furatgyartdsi eljarasokat!

2. feladat

Egészitse ki az aldbbi, csigaftiréra vonatkozé mondatot!

A szerszam oldalan kialakitott forgacshorony feladata

3. feladat

Az alabbi allitasok mindegyike killon-kiilén igaz vagy hamis. frjon a kipontozott helyre az
igaznak tartott allitas esetében egy |, a hamisnak tartott allitas esetében egy H betlit!

..... A). A csigafuro csuicsszoge acél anyagokhoz 1189,
..... B) Telibefurashoz 45 mm atméréig alkalmazzuk a csigafurékat,
..... C) Csigafuréval gyartott furatok pontossaga IT 6-7,

..... D) A modern furészerszamok forgacsoloképességét bevonatokkal javitjak.
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4, feladat

irja be az abraba a csigaftiré f6 részeinek megnevezését!

5. feladat

Adja meg a véddSkupos kézpontfard szogeit, és ismertesse a védSkip szerepét

6. feladat

Egészitse ki az alabbi, csigafuréra vonatkozé mondatot!

19
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Nagyobb atmérdji furatok siillyesztésénél alkalmazunk, kupos feji
csavarok, szegecsek fészkét munkaljuk meg.
7. feladat

Az alabbi allitdisok mindegyike kiildn-kiilén igaz vagy hamis. irjon a kipontozott helyre az
igaznak tartott allitds esetében egy I, a hamisnak tartott allitds esetében egy H betiit!

..... A). A gépi dorzsar dolgozé részének az 1/4-e kapos,

..... D) Dorzsarazaskor alkalmazott hité-kendé anyagok acélokhoz faréolaj-emulzié,
ontottvasakhoz repceolaj, aluminiumhoz petréleum.

8. feladat

Ismertesse a dorzsarral elérheté pontossagot és feliileti érdességet!

9. feladat

Melyik esetben keletkezik kapos furat? A helyes valaszt hiizza ala!
A) Szerszam forog, a tengely és az el6tolas szdget zar be,

B) A munkadarab forog, a tengely és az elétolas parhuzamos,

C) Szerszam forog, a tengely és az el6tolas parhuzamos,

D) munkadarab forog, a tengely és az el6tolds szoget zar be.

10. feladat

Ismertesse a farogépek csoportositasat!
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FURAS, DORZSARAZAS

11. feladat

frja az abraba az aldbb l4thaté készulék 1-es és 2-es ponttal jelolt alkatrészeinek

megnevezését!
ra's
- ®_ - __
N i,
@#’: (2 ! £ 2 1
- \w"/

: /4 \F : {;’/
7 M

| 12. feladat

7,

Ismertesse a csigaflré hasznalataval jaré veszélyforrasokat!
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FURAS, DORZSARAZAS |

MEGOLDASOK

| 1. feladat

Sorolja fel a furatgyartdsi eljarasokat!

- Fdras csigafuroval

- Kozpontfaras

- Fuaras hosszlyukmaroéval
- Felfuras csigafaréval

- Sillyesztés

- Furatesztergalas

- Dorzsarazas

- Furatkdszorilés

2. feladat

Egészitse ki az alabbi, csigafuréra vonatkozé mondatot!

A szerszam oldalan kialakitott forgacshorony feladata a keletkezett forgdcs elvezetése,
illetve a hiitéanyag bevezetése.

3. feladat

Az alabbi allitasok mindegyike killon—kiilén igaz vagy hamis. frjon a kipontozott helyre az
igaznak tartott allitas esetében egy |, a hamisnak tartott allitas esetében egy H bet(it!

A) I
B) H
@) H
D) |

4. feladat

frja be az abraba a csigaftré f6 részeinek megnevezését!
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Csigafuro 6 részei

__

dolgozé rész

élszalag horony | -
fovagéélek

keresztél

5. feladat

Adja meg a véddSkupos kézpontfard szogeit, és ismertesse a védSkiup szerepét

A véddékupos kozpontfurd szerszam a 60°-os kupon kivil még egy rovidebb, 120°-o0s kupot
is készit. Ez a 120°-0s véddékup a 60°-os koézpontositd kup kilsé szélének elverédésétél,
sérilésétdl védi meg a furatot.

6. feladat

Egészitse ki az aldbbi, csigafuréra vonatkozé mondatot!

Nagyobb atméréjd furatok stllyesztésénél feltizheto siillyesztot alkalmazunk, kupos feji
csavarok, szegecsek fészkét csdcssiillyesztovel/ munkaljuk ki.

7. feladat

Az alabbi allitisok mindegyike kiildn-kiilén igaz vagy hamis. irjon a kipontozott helyre az
igaznak tartott allitds esetében egy I, a hamisnak tartott allitds esetében egy H betiit!

A) H
B) H
O H
D) |

8. feladat

Ismertesse a dorzsarral elérheté pontossagot és feliileti érdességet!
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Altalaban IT7 pontossagi, Ra = 0,4-1,6 um atlagos érdességli a dorzsélt furat. Pontos
élezésli szerszammal, gondos munkaval elérhetd az IT6 pontossag is.

9. feladat

Melyik esetben keletkezik kipos furat? A helyes valaszt hiizza ala!
A) Szerszam forog, a tengely és az el6tolas szoget zar be,

B) A munkadarab forog, a tengely és az el6tolas parhuzamos,

C) Szerszam forog, a tengely és az elétolas parhuzamos,

D) munkadarab forog, a tengely és az el6tolds szdget zar be.

10. feladat

Ismertesse a flirdgépek csoportositasat!

- Furas asztali farégépen

- Fuaras oszlopos furégépen

- Fuaras szarnyas farégépen

- Faras megmunkald kézponton
- Flras esztergagépen

11. feladat

frja az abraba az alabb lathaté készilék 1-es és 2-es ponttal jelolt alkatrészeinek
megnevezését!

(1) Furdperselytarts

7\ 7 57
\2) Furopersely

7
FH ?f///}///

%/

Y
¥ 4

| 12. feladat

Ismertesse a csigafiiré haszndlataval jaré veszélyforrasokat!
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A forgd mozgast végzdé furdtokmanyt és furdszerszamot 16g6 ruhazattal, kibontott hajjal
megkozeliteni veszélyes, mert a személy ruhajat, hajat felcsavarhatja.

A szerszammal egyitt forgé folyd forgacs egyre novekszik, magas hdémérsékletd,
veszélyesen éles.

A furéra, munkadarabra felcsavarodott forgacsot csak a gép ledllitasa utan lehet eltavolitani.
A munkadarabot csak az asztalhoz rogzitett befogoszerkezetbe szabad rogziteni. Nem
megfelelé rogzités esetén a munkadarab megpordilhet, a szerszdm eltorhet. Kilénosen
Ggyelni kell vékony lemezek furasanal a szilard rogzitésre, mert amikor a faré hegye attori a
lemezt, a csavarhorony menetes kialakitdsa miatt olyan erék ébrednek, amelyek a lemezt
felkapjak.
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A(z) 0111-06 modul 020-as szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése

54 582 01 0000 00 00 Epiiletgépész technikus

31582 09 0010 31 01 Energiahasznosité berendezés szerelbje
31582 09 0010 31 02 Gazfogyasztdberendezés- és csbhalézat-szerel
31582 09 0010 31 03 Ko6zpontifiités- és cséhalozat-szereld

31 582 09 0010 31 04 Vizvezeték- és vizkészllék-szereld

31 521 06 0000 00 00 Finommechanikai gépkarbantartd, gépbeallitd
52 522 09 0000 00 00 Gaz- és tiizeléstechnikai miiszerész
31521 10 1000 00 00 Géplakatos

3152110 0100 31 01 Gépbeallitd

31521 15 0000 00 00 Késes, koszoris, kulcsmasolo

31521 150100 31 01 Gépi gravirozé

31521150100 31 02 Kulcsmasolo

31 522 03 0000 00 00 Légtechnikai rendszerszerel6

54 525 02 0010 54 01 Erdégazdasagi gépésztechnikus

54 525 02 0010 54 02 Mez8gazdasagi gépésztechnikus

54 525 01 0000 00 00 Epit6é- és anyagmozgaté-gépész technikus
31521 03 0000 00 00 Epits- és szallitdgép-szereld

31582 10 0000 00 00 Epiiletlakatos

31582 10 0100 31 01 Epiiletmechanikai szerel

31 863 01 0000 00 00 Fegyvermiszerész

33 521 03 0000 00 00 Felvonészereld

31 521 07 1000 00 00 Finommechanikai miszerész

31521 07 0100 31 01 Mérlegmiiszerész

31 521 07 0100 31 02 Orvosi mliszerész

31521 11 0000 00 00 Hegesztd

31521 11 0100 31 01 Bevont elektrodas hegeszté

31521 11 0100 31 02 Egyéb eljaras szerinti hegeszto

31521 11 0100 31 03 Fogydelekirédas hegesztd

3152111 0100 31 04 Gazhegeszt6

31521 11 0100 31 05 Hegeszt6-vagd gép kezelbje

31521 11 0100 31 06 Volframelektrédas hegesztd

52 725 03 0000 00 00 Optikai miiszerész

31521 24 1000 00 00 Szerkezetlakatos

31 521 24 0100 31 01 Lemezlakatos

33524 011000 00 00 Vegyi- és kalorikusgép szereld és karbantarto
3152503 1000 00 00 Karosszérialakatos

31 861 02 1000 00 00 Biztonsagtechnikai szerel6, kezeld

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
72 oOra




A kiadvany az Uj Magyarorszag Fejlesztési Terv
TAMOP 2.2.1 08/1-2008-0002 ,A képzés min&ségének és tartalmanak
fejlesztése” keretében készilt.
A projekt az Eurdpai Unié tamogatasaval, az Eurépai Szocialis Alap
tarsfinanszirozasaval valosul meg.

Kiadja a Nemzeti Szakképzési és Felnottképzési Intézet
1085 Budapest, Baross u. 52.
Telefon: (1) 210-1065, Fax: (1) 210-1063

Felel6s kiado:
Nagy Laszl6 féigazgatd
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