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KEZI FORGACSOLASOK VEGZESE

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

BEVEZETES

A korszer( karosszériajavitas sordn szamos olyan feladatot kell a karosszérialakatosnak
elvégeznie, amelyhez a fémek megmunkalasanak teriletén fontos szakmai ismeretekkel kell
rendelkeznie. Gondoljunk csak a legegyszerlibb karosszériajavitasi mlveletekre, mint a
korrodalt részek cseréje, vagy a kisebb részelem cserés javitasok. Ahhoz, hogy e feladatokat
és mas, nagyobb javitadsi munkakat el tudjon szakszerlien végezni, sziikséges, hogy
rendelkezzen a fémek (karosszérialemezek, vazépitéshez hasznalatos idomacélok,
konnylifém szerkezetek stb.) megmunkalasi médjainak alkalmazdasszintli ismeretével, a
megmunkalasi technolégiak sajatossagaival,” a megmunkalasokhoz haszndlatos korszer(i
szerszamokkal, valamint berendezésekkel.

A kovetkez6kben e fontos megmunkaldsi ismeretek kozil a karosszérialakatos tevékenység
végzése soran leginkabb alkalmazott kézi forgacsol6 megmunkalasok ismertetésével, azok
begyakorlasanak és magas szinvonalon torténd végzésének megvalésitasaval foglalkozunk.

Ha megnézziik az aldbbi abrat, akkor esziinkbe kell, hogy jusson, milyen forgacsolasi
technologidk alkalmazasaval tudjuk a lathaté sériiléseket Ujszerlivé varazsolni.

1. dbra: Karambolos sértilést szenvedett auto

Biztosan esziinkbe jut a lemezvagas, a furas, és még egyéb mas megmunkalasi eljaras is.
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Hogy a szakma mdlvelése soran készségszinten ismerjik és alkalmazni is tudjuk ezeket a
forgacsol6 eljarasokat, az alabbiakban csoportositjuk azokat, megismerjik technoldgiajukat,
és begyakorlasukhoz Utmutatast adunk.

A KEZI FORGACSOLASOK CSOPORTOSITASA

A karosszérialakatos szakma gyakorlasa soran a kovetkezé kézi forgacsolasi eljarasokat
alkalmazzuk a leggyakrabban:

- Darabolasok
e Flrészelés

° Végés

e Metszés

e Nyiras
- Fdarasok

e Furas

e Furatbdvités, sillyesztés

e D

e Menetflras, menetmetszés
- Reszelések

-  Koszorulések

DARABOLASOK

Daraboldas nem mas, mint az anyagok szétvalasztasa. Az anyagok szétvalasztasi médjat a
kovetkez6 tényezbk hatdrozzak meg:

- adarabolas eszkoze (szerszama, és annak kialakitasa,

- adarabolas eszkozének (szerszadmanak a darabolandé anyagra kifejtett hatdsa,

- a darabolds eszkozének (a szerszamnak) és munkadarabnak (az anyagnak)
egymashoz viszonyitott helyzete és mozgasa.

Ezek fliggvényében az alabbi mechanikai daraboldsi médok alkalmazasaval végezheti javité
tevékenységét a karosszérialakatos szakember:

- Darabolas flirészeléssel kézi fémflirész alkalmazasaval

- Darabolas vagassal kézi vagészerszamok (keresztvagd, oldalvagé) alkalmazasaval
- Darabolas metszéssel kézi kisgépek segitségével

- Darabolas nyirassal kézi lemezollék és elektromos kézi kisgépek segitségével

1. Fdrészelés

Célja: A karosszériajavitas sordn nagyobb keresztmetszetl karosszériaanyagok
(vazszerkezetek, cs6bél és idomacélbol késziilt tartészerkezetek stb.) darabolasa, be- és
kivagasa.
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A kézi flirészelés szerszama: kézi fém flirészkeretbe befogott flirészlap, melynek a
geometridjan alapuldé mikodési elvét mutatja a kovetkezd abra.

2. dbra: A kézi firészelés elve

A kézi flirészelés legaltalanosabb szerszama a kézi fémflirész, amellyel egy keretbe szerelt
és feszitett flirészlap segitségével lehet munkat végezni. A kézi fémflirésznek tobbféle
kialakitasa lehet, amelyre az alabbi abrak mutatnak példat.

Z

3. dbra: Kezi femfirész 1

Z

4. dbra: Kézi femfirész 2
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A kézi fémflirésznek létezik elektromosan miikodtetett valtozata is, melyet alabb lathatunk.

5. dbra: Elektromos kézi fémfirész

Mit kell tudni a flrészlapokrol?

Fogazat elhelyezések . s
= i :;;.\.

— f
I
I
Kiilonb6z6 fogazatkialakitasok @
i L
i) b) c)

7. dbra: Fogazatkialakitdsok
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A kézi flrészelés technikajat begyakorlassal lehet elsajatitani. A helyes flrésztartasi és
vezetési technikakat az alabbi abrak mutatjak:

8. dbra: A kézi fémfirész helyes megfogdsa

9. dbra: Kézj firészelési technikak

Figyelem!

A kézi flirészelési technoldgia alkalmazasa soran ligyeljink a flirészlap anyaganak helyes
megvalasztasdra, a flirészelés forgacsolasi paramétereinek betartasara. Ne billegtessiik, ne
rangassuk a szerszamot, lehetéleg vezessiik egyenesbe. A jé flirészelési teljesitmény elérése
érdekében alkalmazzunk megfelel6 el6tolast és nyomoer6t.

2.Vagas

A karosszériajavitasok soran sokszor el6fordul, hogy egy bizonyos munkat csak kézi erével
tudunk elvégezni, mert géppel nem fériink hozza, vagy a gépi megmunkalas gazdasagtalan,
illetve nem lehetséges. A vagdsnak és a vagas egy specidlis modozatanak a faragdsnak
ezeknél a karosszérialakatos javitasi munkaknal van nagy jelentésége.

E megmunkalasok célja a sériilt, deformalédott részek eltavolitdsa egy- vagy tébb darabban,
illetve forgacs alakjaban.

A vagas szerszama: a vdgo

Tipusai: /aposvdgo, lemezvdgo, félkerek vdgo, keresztvdgo, horonyvdgo, dtszakito vdgo,
VESO.
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Ezek kozil a leggyakrabban hasznalt kialakitasok lathaték az alabbi abrakon.

10. dbra. Laposvdgo szerszdm
— ==

11. dbra: Keresztvdgo szerszam

A karosszérialakatos mihelyében mindig rendelkezésre kell, hogy dlljanak a kilénféle
vagoszerszamok, ezért ezekbdl kilonféle készleteket allitanak 0ssze, mely megkonnyiti a
karosszérialakatos munkajat, egyben biztositja megfelel6 tarolasukat is.

L W A b A e e
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¥

12. dbra: Vdgokészlet dltaldnos célra

18
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13. dbra: Karosszérialakatos vdgokészlet

Fontos!

Minél kisebb a vagdészerszam vagéd élének ékszoge, annal kénnyebben hatol a szerszam az
anyagba. Ezért az ékszoget a vagandé anyag minéségének megfeleléen kell megvalasztani.
Altalaban lagyabb anyagok esetében célszer(i 30-50°~0s ékszogl, szerkezeti acéloknal 50-
60°-0s ékszogl, szerszamacélok esetében 60-70°-os ékszogl szerszamokat alkalmazni.
A vagas folyaman a vagét a munkadarabra merdlegesen tartjuk, és a vagé fejére kalapaccsal
Utéseket mériink. A vagd éle behatol a vagandd anyagba, annak keresztmetszete egyre
vékonyabb lesz, gyengll, végiil az anyag hirtelen atszakad, ezaltal az anyag vagasa
megtorténik. Lemezek vagasakor a vagét az anyagra ferdén tartva vonal mentén vezetjik,
lehetbleg belilrdl kifelé haladva végezziik a vagast, ezaltal elkeriilhetjiik a lemez felhajlasat.

Mit kell tudni a vagdasrél?

A laposvagd, mint egyéll szerszam

14. dbra: Laposvdgo
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A vdgas miivelete, er6hatasok

' ———

Kmlﬂvl!i

Haronyvigd

15. abra. Erohatdsok

11
Vagokialakitdsok '

. [ ]

16. dbra. Vdgokialakitdsok

At 2ok tovigg
IEghisedd sre-,

Atszakitévago

17. dbra: Atszakitovdgo
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Az atszakitévagd hasznalata - i l\

18. dbra: Atszakitds

A kézi vagdszerszamok mellett a karosszérialakatos munkaja sordn hasznal kézi elektromos
vagoszerszamokat, kisgépeket is, melyekre az alabbi abrakon mutatunk példakat.
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20. dbra. Elektromos kézi gyorsdarabolo (flex)

3. Metszés

Metszésnél a daraboldas két egymdasra merbéleges mozgds eredménye (a daraboldé eszkoz
végzi mindkét mozgast, vagy az eszkdz és az anyag is mozog)

A metszést a hasznalt szerszdmok szerint a kovetkezd tipusokra bonthatjuk:
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- darabolas kor alaku késsel

- darabolas egyenes késsel

- darabolas soran a kés fol-le mozog (kardkés)

- darabolas soran a kés egyiranyba mozog (szalagkés)

E kézi forgacsolasi moédokat a karosszérialakatos javitasi tevékenységek soran kevésbé
hasznaljak.

4. Nyiras

Vékony lemezek kézi vdgasahoz a lemezvagdk (lemezvagéd ollok) a legalkalmasabbak. A
lemezek vagasat -mivel a lemez nyird igénybevételnek van kitéve- szokas nyirasnak is
nevezni.

A lemezvagok (olldk) a kétkard emel6 elvén mikddnek. A szemben all6é ékszerd vbago élek
az anyag szétvalasztasa koézben nyirderét fejtenek ki, melynek meghatarozasa a
kovetkez6képpen torténik.

ny

F :Fk%

Ahol:

Fny = Nyiréer6; F, = Kézi er6; a = Fogdszar; b = Munkaszar

A vagas jellegétél fliggéen mas és mads kialakitasi olldkkal lehet a feladatot elvégezni.
Ezekre mutat példakat az alabbi abra.

21. dbra. Kézi lemezvdgo szerszamok

10
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Fontos:

Nyiraskor a két kés mindig egymas felé mozog, és nincsenek pontosan egy sikban, hanem
kozottik a nyirandd anyag minéségétél és vastagsagatdl fliggé hézag van. Ezt a hézagot
nevezzik éljatéknak. Ha nincs éljaték, akkor a kések élei egymdason dorzsoélédnek, kopnak
és novelik a nyiréeré6t. Viszont arra is lgyelni kell, hogy az éljaték ne legyen tal nagy, mert
az a vagasi felilet minéségét rontja, és sorja képzdédik.

A kilonbozé kialakitasu kézi lemezollok mellett hasznalhatunk elektromos kézi lemezollot
is.

¥ BT
P* Tt Ti .r.-l’ 1_).: - /ﬂ'f'“""«ff\.' oy
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22. dbra: Elektromos kézi lemezollo

Nyiras végzése kdzben betartandé szabalyok:

- Mindig csak a lemez vastagsaganak megfeleld olléval dolgozzunk.
- Lemezvagaskor lehetbéleg hasznaljunk tenyérvédoét.

- Koéranyagot lemezolléval ne vagjunk.

- A kézi lemezollét ne fogjuk satuba.

- A kézilemezollét ne ussiik kalapaccsal.

- Gyakran ellenérizziik a kézi lemezollé éleit és éljatékat.

- A kézi lemezoll6 csapjat id6nként olajozzuk meg.

FURASOK
A gépjarmi karosszériak javitasa soran igen gyakran hasznalt forgacsold eljarasok a
kialonféle furasi miveletek. A sérilt karosszériarészek bontdsanal, szerelésénél jelent6s

szerepet toltenek be, hiszen e technoldgidk nélkiil nem, vagy csak nagyon nehezen lenne
elvégezhet6 a javitas.

Egyarant furasi miveletet végziink, amikor valamilyen atméréjd furatot készitiink lemezbe,
idomacélba, miianyagba, vagy amikor meglévé furatok méretét valtoztatjuk meg (bdvitjik),
vagy akkor, amikor oldhaté kotések létrehozasahoz alakitunk ki furatokat (menetes furatok).

A tovabbiakban e szempontokat figyelembe véve rendszerezziik a farasi technoldgiakat,
azok legfontosabb ismérveit.

1. Faras

11
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E technologia célja az, hogy kiilonb6z6 karosszériaanyagok, szerkezeti anyagok oldhato
kotésekkel torténé 6sszeerdsitésének feltételeit megteremtsiik. Tomor anyagokba furatokat
készitliink, melyeken keresztiil az anyagok 6sszeergsitheték.

A faras definiciéja:

A furds az a forgdcsoldo technoldégia, melynek alkalmazdsa soran meghatarozott
furészerszammal teli (tdomor) anyagokbdél (lemezek, idomacélok, stb.) hengeres lyukat
(furatot) munkalunk ki.

A kimunkalt furat kétféle lehet: dtmend furat és zsdkfurat. Az el6bbinél 'a munkadarab
teljesen at van flrva, a szerszam teljesen atmegy azon, mig az utébbi csak bizonyos
mélységig terjed az anyagban.

A fards szerszamai:

A farast farészerszammal, kézi elektromos furégép “segitségével és segédanyagok
alkalmazdasaval végezziik.

A furds szerszamai: szivfurd, csigafuré

Mit kell tudni a firészerszamokrol?

A faré: Kétéld forgacsoloszerszam

A fr6 részei . H
jﬁ

23. dbra: Furokialakitds

12
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Szarkialakitasok:
Hengeres szar
Kipos szar (MORSE kup)

! Haf o
Hormimkian
Feretosiciog
Holzen
Eksrgg
Forgacssidg

e I T

-
Kerasoiel

24. dbra: Szdrkialakitdsok

A csigafuré élkiképzése

25. dbra: Elkiképzés

A farészerszam alakkiképzésének t6bb szerepe van:

- Szdr: a szerszam befogdsara szolgal.
- Dolgozo rész. a furat elkészitését teszi lehetévé, a forgacshorony, a vezetdszalag, a
keresztél és a févagdélek alkotjak.
e Fovdgoélek. ezek végzik a furat megmunkalasat, a forgacsolast.
e Keresztél nem forgacsol, sét gatolja a forgacsolast, mert nyomja az anyagot.
Koszoriléskor a méretének csokkentésére kell térekedni.
e Forgdcshornyok. Ezeken keresztil tudjuk a forgacsot a forgdacsolas
helyszinérdl eltavolitani. A csavarvonalu kiképzésiik ezt elsegiti.
o Vezetdszalagok. Feladatuk a furdoszerszam egyenesbe vezetése. A
szalagfeliilet kiipos kialakitasu, hogy a szerszam ne szoruljon be az anyagba.

Fontos:

A forgacsolas csak akkor eredményes, ha a szerszdm geometridja, élkiképzése megfelel a
miuszaki kovetelményeknek.

13
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A csigafuro fuaras kozben osszehangolt forgd és haladdé mozgdsokat végez, melyet
forgacsol6 fémozgasnak (mértékegysége a fordulat/perc; [1/min]), és forgacsold
mellékmozgdsnak vagy el6tolasnak, el6toldsi sebességnek  (mértékegysége a
milliméter/perc; [mm/min], vagy milliméter/fordulat [mm/ford]) neveziink.

A forgacsoldsi sebesség nem mas, mint a faré keriletén lévé egy pontjanak kerileti
sebessége.

A kovetkez6képpen szamitjuk ki:

n 1
Y =M m/min; ebbdl szamithaté a fordulatszam: n = M ford/min.
1000 dxrx

A kovetkezb6kben a furds szerszamaira és eszkozeire mutatunk néhany példat.

Lepcsos lemezfurg, HSS

L @ 5 _

mm Lia1a] i) i i
4251 70 4+12 1 2 004250010
42512 55 4+12 2 2 004250012
4253 85 420 2 2 004250015
42514 85 12«20 1 2 0042500186
425/5 97 2030 1 2 004250017
4256 T5 4+30 2 2 004250020
42571 97 3040 1 2 004250025
425/8 100 40+30 1 2 004250029

26. abra: Kiilonféle furoszerszdm kialakitdsok

27. dbra. Specidlis lépcsos lemezfuro

14
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Tartdgylrd

Hively

Test

Szoritomened

Nyomdorso

Pofatario

Zardhively

Szoritdpofa

28. dbra. Elektromos kézi furogéep

Kipos siillyesztd Hengeres siillyesztd

29. dbra. Furoszerszdm befogo (gyorsszoritos furotokmany)

2. Furatbovités, slillyesztés

Furatbévités és sullyesztés soran a kész furat tengelyének irdnydban végziink furatbdvité és
mélyité forgacsolast. Leggyakrabban siillyesztett fejli csavarok és szegecsek fészkének,
valamint felfekvési feliiletek kialakitasara hasznaljuk.

Fontos:

A furatbdvitéshez és a sillyesztéshez kisebb fordulatszamot kell alkalmazni, mint a
furdshoz, mert a gyors fordulatnal a forgacsolt feliilet nem lesz egyenletes és sima.

A furatbdvités és sillyesztés szerszamai:

15
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ﬁgr.rekyjo

Kes

Vezets-
csap

Haromélii csigasiillyeszté  Homloksiillyesztd

30. dbra: Stillyesztoszerszamok 1

31. dbra: Stillyesztészerszamok 2

Furatok bévitéséhez és siillyesztéséhez a csigafurd i alkalmas. Ha ezt a szerszdmot kivanjuk
hasznalni, akkor lgyelniink kell a megfelel6 atméré kivdlasztasdra, valamint a szerszam
forgacsold élének a feladathoz igazitott megkoszorilésére.

A furatbdvités és siillyesztés szerszamainak befogasa megegyezik a furészerszamok
befogdasaval.

D

3. Menetfuras, menetmetszés

A karosszériajavitds sordn gyakran kell elhasznal6dott, sériilt menetes furatokat, meneteket
javitani, Ujakat késziteni. A javitdas mindségének  biztositdsa érdekében a
karosszérialakatosnak alaposan ismerni kell e forgacsolasi technoldgiat, annak mddozatait,
részleteit. Tisztaban kell lennie, hogy az egyes karosszériaelemek felfogatdsanal milyen
kotési médokat alkalmaznak, azoknak milyen szilardsagi kévetelményeknek kell megfelelni.

16
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A menetkészités megismerésének és a kiilonféle menetek kézzel végezhetd technoldgiainak
rendszerezése ezért nagyon fontos a jé szakember szamara.

Fontos:

A kézi menetvagds célja: a kisebb darabszamu munkadarabokra, vagy munkadarabokba
eléirt minéségli és méretli menetek készitése. A menetvdgds alapja a csavarvonal, ebbdl
szarmaztatjak a kiilonféle kialakitasi meneteket.

A csavar, mint gépelem:

A csavarok a legelterjedtebb gépelemek, melyeket felhaszndlasuk szerint rogzit6 csavarokra
és mozgatocsavarokra osztalyozhatunk.

Onzaras:

Azt a szoget, amelynél a csavaranya menetprofilja a csavarorsé menetprofiljdn sajat silya
alatt csuszni kezd, a csavarkotés 6nzarasi szogének nevezziik.

Ha a csavarkotés menetemelkedési szoge kisebb az Onzaras szogénél, a csavar 6nzaré,
(magatél nem csavarodik ki).

Az anyagra jellemzd 6nzaras sz6gébdl a menetemelkedés szamithato.
P=dxzxtga

Ahol:

P= a menetemelkedés

D= a menet dtmérdje

o= az 6nzdrds szoge (acélndl kenés nélkil kb. 9°, kenés nélkil kb. 6°).

A kézi menetvagas fajtdi: menetflirds, menetmetszés

A kézi menetvagas szerszamai: menetfurék, menetmetszdék, hajtovasak

Mit kell tudni a menetprofilokrél és menetkészitésekrdl?

17
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A menetprofil szarmaztatasa

Mepetemelkeges 4 rsgvarmenst

Menettefs profilszoge
\ ™ £ - ’ . -".‘ﬁ'l"?f-"ﬂ-"blf?."l

I / .

o —
Mener - ~ . | e le ‘E

i enes-— =1

melyseq p “EE g
EElLS
. E [
Nenefprofil ¥ : R
288
Q e

32. dbra: Menetprofil szdrmaztatdsa

A csavarmenet elemei

FI{L
AADAN .
L] J S Jw
A AL AAA DI
a b [ g )

33. dbra: A menet profilkialakitdsa

Menetprofil kialakitasok: (Withworth, metrikus,
lapos, trapéz, féltrapéz, zsinor)

Harany

Kozoont- Vagoszarny
fural

34. dbra: Kiilénféle menetprofilok

18
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A menetfiré szerszam részei

Naglyokfviras Eldvdgds , , Keszrevdgas
Sullyeszies Utgnvagas

35. abra: A menetfuro

A menetflras sorrendje

Kigr® wsLe 1]
[srmet algre
X

36. dbra: A menet furdsdanak sorrendje

A menetfiras végrehajtasa

S
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37. abra: Kézi menetfurds

A menetmetszé szerszam kialakitasa

| fesnitgesarar

Ayamocsaror

i \\"’-'-.
Taridesovarok

38. dbra: A menetmetszo szerszam

A menetmetszé forditévas kialakitasa

39. dbra: Menetmetszdé befogdsa

A menetfiras technoldgiaja:

A menetmag furat &tmérdjének helyes megvdlasztasa és elkészitése

A maglyuk elkészitése utan a furat mindkét élét siillyesztjiik.

A kézi menetfarast harom fokozatban végezzik, kozben ellenérizziik a
merGlegességet.

A menetfurét idénként visszafelé is forgatjuk, hogy a képz6d6 forgacs dsszetodrjon és
ne szoritsa meg a menetfurét.

Zsakfuratok esetében a a forgacsot ki kell fuvatni a menetfuré torésének elkerilése
érdekében.

Menetflrds kozben biztositjuk a menetfuro kenését.

A menetmetszés technolégija:

20
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- A csap végét kissé kuposra munkaljuk.
- A menetmetszét rahelyezziik a csapra, és egyenletes nyomast biztositva forgatjuk.
- Az els6 par menet vagasa utan nyomas nélkil forgatjuk a metszét.
- ldénként visszafelé is forgatunk a forgacs térdelésének elérése érdekében.
- Kenést biztositunk a menet metszéshez.

A kézi menetfuro és

menetmetszé szerszamokat készletbe csomagolva és egyedi

kiszerelésben is be lehet szerezni. A karosszérialakatosnak célszeri a javitdsi munkdkhoz
készletet alkalmazni a szerszamai kozott. Az alabbi képen egy ilyen készletet latunk.

A reszeld fajii és alkalmazisuk

{ A bevigis . Kereszt-
Megnevezis e ———— T — — Alkalmazis
i finomséga Kivitele metszot
Négyszoglotes 0, | Négy oldalon bevigva  Feliletek |
knrreszeld nagyolisihoz s,
| i
La karreazeld 0,1 | Négy oldalon bevigva  Feliletek I
e nagyolisihoz A
Lapos miihelyreszeld 1,2, 3. 4 Egyvik keskeny Sik és dombord : (7 )
[ | oldalin vigis nélkiil felitletokhez
Nigyssglotes | 1,2,3,4 | Négy oldalon bevagva Négyszogletes -
miihelyreszeld | lyukakhoz és derdk- | %
sztgil nyildsokhoz y
Hiromszagletes | 1,2, 8 4 | Hirom cldalon Hiaroméli lyukakhoz, | @
mithelyreszeld | bevigva dles sarkid kivagi-
sokhoz
Fiirészreszols 3 | Hérom oldalon Fiirész élesitésthez é
keresztvigis
K ésreszeld 1,2,3,4 | Széles oldalon Ek alaku és fecskefark |
keresztvigis, keskeny | alaki lyukakhoz
[ oldalon egyszeres | @8 hornyokhoz
[ vighs
Kerek miihelyreszels | 1,284 Nagyv reazelik Kerek lyukakhoz
keresztvigissal, éa hormyokhoz
I kis reszelfk
| egysreres vighsaal
Félkerek mihelyreazals | 1,2, 3, 4 Lapos éa gimboldalon Gﬁmhﬂ‘pﬁ oldal:
keresztvighsd lyukakhoz
és hornyokhoz, N7 4
lapos oldal:
sik feliilethexz
Kardreszeld 1,2, 3, 4  HKeresstvighsi Eles sarki
hornyokhoz '@
és lyukakhoz
Lapos hiroméld 1,23, 4  Alsd oldala Elea sarkd
reszelt keresztvigdsi hornyokhoz ==
¢s lyukakhoz
Maddrnyelvreszeld u, 1, 2,3, 4 Minden cldalon Nagysugard homord qﬁzf ':;g.
keresztvigisi | gimbélyitésekhez
Tiireszels 1,2,3, 4 | Minden oldalon | Kisebb lyukakhoz ——
keresztviyghsi | kiilénfile alakd 1 on
| kiviagisokhoz
|

40. abra: Menetfuro és menetmetszo készlet
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RESZELESEK

A reszelés egyike azon kézi forgdcsolé eljarasoknak, amelyet minden fémipari
szakembernek egyardnt tudnia kell. Célja, hogy a munkadarabon a kovetelményeknek
megfelel6 meghatarozott feliileti mindség jojjon létre a reszelés, mint megmunkalas

A reszel6 tobb éli forgacsold szerszam, ugy muikddik, mintha toébb egyéll szerszamot
tennénk egymas mellé, illetve egymdas mogé. A reszel6 fogakkal ellatott reszelStestbdl és
nyél felerésitésére alkalmas tliskerészbdl all. Kétféle modon késziil: vagassal és marassal.

A reszelés célja: valamilyen munkadarabrél vékony fémréteg levalasztasa

A reszelés szerszamai: el6reszeld, simito reszeld, finomsimitd reszelo

A reszel6k vagasi finomsagat 1 cm-es reszel6hosszra vonatkoztatva az hatarozza meg, hogy

mennyi a vagasok vagy mardsok szama. Ez a szam 4 és 120 kozott valtozhat. Minél sirdbb a
vagasok vagy marasok szama, annal finomabb reszel6rél beszéliink.

A reszeld alak szerint lehet: lapos reszel8, négyszogletes reszelé6 haromszogletes reszeld,
gombolyl reszeld, félgombolyd reszeld, tlireszeld.

E viszonylag elterjedt keresztmetszetek mellett az alkalmazasi sziikséglet még szamos
keresztmetszet kialakitast eredményezett, melyeket az alabbi tdblazat segitségével
ismerhetiink meg.

MO I."l' LT}

Tisha

A reszeld részei

41]. dbra: Reszelo keresztmetszetek

Mit kell tudni a reszel6krél?

A reszelGszerszam részeinek bemutatasa ; ;
Fogakkal ellatott reszel6test 8 l

Nyél feler&sitésére szolgalé tuske
A viggott resseld élszhigei

42. abra: A reszeld részei
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Vagott és mart fogazatu reszel6k fogazatanak
kilénbbzbsége
Elszogek
Tényleges alak

Cslicsszogek

™A

]
= -

r

1

A martfogh reszeli élssigei

43. dbra: A reszeld fogazata

o~

44. dbra: A reszeld élszogei 1.

=

A vagot: reszeld fogainak
tényleges alakja

45. dbra: A reszeld élszdgei 2.

A vighsi spieg #s a reseebire hatd eris
dmsmeienin

46. dbra: Fogazat valosdgos alakja

23



345_150_023_0594_9SZT000_30_E_Z_NY_AUME_HERIST_GUBGYU_KIK_091116_01

A forgacsolé szerszamra forgdcsolas kézben

haté eréterhelések
Vagasi sz6g kialakitdsanak okai

A reszelGre haté erék és 6sszetevéik

! R

Az alsé és a felsi vighs osztisa

47. dbra: Vdgdsi sz6g kialakitdsok

Megmunkalandé anyag keménységétdl,
mindségétdl fliggben

- Jobbvagasu reszel6k

- Balvagasu reszel6k

- Keresztvagasu reszelék

- Nagyolasra hasznalt reszelék
- Simitasra hasznalt reszel6k

- Nem azonos vagds osztasu reszeldk

A 77
D
74

,

Az alst és a felsi vigis osxliss
viltozd

48. dbra: Vdgdskialakitds 1.

Ax aleé és a felaé vigis osztisa
ARONOE

49. dbra: Vagdskialakitds 2.

A simitireszeld vigdsi satigei

50. dbra: Vdgdskialakitds 3.
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51. dbra: Vdgdskialakitds 4.

Mit kell tudni a reszelésrél?

A reszel6 felnyelezése

Nagy reszeld helyes fogasa

53. dbra: A reszeld helyes fogdsa 1.

K6zepes nagysagu reszeld helyes fogasa

G
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54. dbra: A reszeld helyes fogdsa 2.

Kis reszel6 helyes fogasa sikreszeléskor

55. dbra: A reszeld helyes fogdsa 3.

Kis reszel6 fogdasa lyukreszeléskor

56. dbra: A reszeld helyes fogdsa 4.

Nyomatékok egyensiilya reszeléskor

57. dbra: Nyomatékok reszeléskor

A reszel6 kivalasztasa:

A reszel6 kivalasztasanal mindig gazdasagi szempontokat kell figyelembe venni. Nem
mindegy, hogy mennyi ideig, milyen faradtsaggal és nem utolsé sorban mennyi szerszam
felhasznalasaval tudjuk elvégezni a feladatot.

Ezért megjegyzendd:
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Fontos:

A reszel6 kivalasztasa fiigg: a reszelend6 anyag min6ségétél, mennyiségétél és
kialakitasatol, az elérenddé felileti mindségtdl (finomsagtél), valamint a munkadarab
nagysagatol.

A reszelés végzésekor altaldban a kovetkezébket kell figyelembe venni:

- Egyenes feliiletek reszelésére az egyenes laposreszel6 nem alkalmas, csak a
domboruan ivelt.

- Avreszel6 alakjat mindig a megmunkalandoé felllet alakjatél fiiggden valasszuk meg.

- Eléreszelét kell hasznalni, ha a levalasztandé réteg 0,5 mm-nél vastagab.

- Dolgozzunk simito reszelével, ha 0,3 mm-nél kisebb a levalasztandé réteg.

- A 0,1 mm-nél kisebb vastagsdgl eltavolitand6é részeket finomsimité reszelével
tavolithatjuk el.

Fontos:

Reszeléskor mindig lgyelni kell a munkadarab (karosszérialakatos szakképesités esetében
tilnyomorészt lemez jellegii munkadarab) stabil, rezgésmentes megfogasara. Ha lehet,
alkalmazzunk lemezszoritot, satut, sikattyut.

Munkavégzés kozben mindig (gyeljink a < helyes testtartdsra, szerszamfogasra,
szerszamvezetésre.

Id6kozonként takaritsuk a szerszamot, mert az eltomddott forgacsol6él nagymértékben
rontja a megmunkalds hatékonysagat és minéségét.

KOSZORULESEK

A karosszérialakatos szakmaban sokszor el6fordul, hogy a felesleges anyagot szabdlytalan
geometridju szerszam alkalmazasaval tavolitjuk el. Ezt a kézi megmunkal6 eljarast
koszorulésnek nevezzik.

A koszorilést a karosszérialakatos hasznalhatja:

- Szerszamélezésre

- Lemezbdl készilt alkatrészek (foltok, karosszéria részelemek) éleinek sorjazasara,
vazszerkezet koszoriilése

- Hegesztési varratok készitésénél az anyagtdbblet eltavolitasara

- Kiilonféle javitasok soran felulettisztitdsi munkak kivitelezésére

Az alabbiakban ezekre mutatunk példakat.
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58. dbra: Szerszdamélezés

GYYYY 677

60. dbra: Hegesztési varrat készortilése (lemezfeliilet tisztitds)

- A koszorilés szerszamai:
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Koszoruléskor a forgacsolast a koszorlikorong végzi. Ez nem mas, mint kotéanyagba
agyazott kemény, éles sarku szemcsék sokasaga. A kotbéanyagbdl kiall6 és megfeleld
szogben allé szemcsék fonom forgacsokat valasztanak le a munkadarabrél vagy a koszorilt
szerszamroél. A koOszorilés soran a megkopott szemcsék kitoredeznek a korongbdl, és
helyiiket Ujabb szemcsék foglaljak el. Ezért a korong Ujraélezi magat.

A korongok tomorsége valtozé (tomor, kdzepesen tomor, ritka).

Tomor korongot kemény anyagokhoz és finomabb megmunkdlas esetén, a ritka
szemcsézetl korongokat pedig lagy anyagokhoz és nagyolashoz hasznaljuk.

- A kOszorilés gépei, kézi kisgépei:

Leggyakrabban haszndlt kézi kisgép a sarokcsiszolé, amely "a karosszérialakatos
nélkilozhetetlen eszkoze. Mlkodtetés szempontjabdl létezik pneumatikus és elektromos
valtozata is. Korongatmérdét tekintve @115-06s, @1250s és @250-es. A szakmdaban az @115-
0s elektromos valtozat terjedt el.

61. dbra: Elektromos sarokcsiszolo és csiszolokorongok

Lemezfoltok készitésénél és karosszéria részelemek gyartasanal (vaznyilvany stb.)
koszorilésre gyakran hasznalatos eszk6z az asztali koszorligép. E berendezésen rendszerint
két korong van, az egyik durvabb, a masik finomabb. A koszorligépet elektromos motor
hajtja, melynek fordulatszama egyenletes. Kapcsoldval, vagy nyomoégombbal inditjuk.
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xl

62. dbra: Asztali készordgép

A koszorilés soran a surlodasbol adéddan igen nagy hé fejlédik, ami karos a munkadarabra.

Fontos:

A munkadarabban az egyenlétlen felmelegedés kovetkeztében belsé fesziiltségek és
repedések keletkezhetnek. Ezek elkeriilése érdekében a munkadarabot hiiteni kell. H(itéshet
altaldban vizet haszndlunk.

Koszoriulés kozben nagy a szikraképzédés, ezért véddeszkdz (szemiiveg) hasznalata
kotelezé.

TANULASIRANYITO

A Kézi forgacsolasok végzése téma ismeretei targyaldsdnak végére értiink. A tanuldsi
folyamat eredményességének és hatékonysaganak érdekében azonban a tudas
megszerzésének folyamatat igyeksziink az alabbiakkal segiteni.

El6szor is érdemes megvalaszolni az aldbbi kérdéseket:
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- Milyen kézi forgacsolasokat kell egy karosszérialakatos szakembernek munkaja soran
végeznie?

- Milyen eszkozoket és berendezéseket hasznal a karosszérialakatos a kézi
forgacsolasok végzése soran?

- Milyen paraméterek jellemzik a kézi forgacsolasi miveleteket?

- Milyen munkavédelmi eléirasokat kell betartani a kézi forgacsolasok végzése kdzben?

Az alabbiakban a fenti kérdésekre adando valaszadasban segitiink:

Mirdl is tanultunk?

A tananyag vazlata megadja a sziikséges ismeretek 6sszegzését:

Kézi forgacsolasok csoportositasa:

Itt kell rendszerbe foglalni a kiillonféle kézi forgacsolasi technoldgidkat, mint:
- Darabolasok
- Furasok
- Reszelések

- Koszorulések

Célszerii a kiilonféle forgacsoldsi technolégidkat, az azok soran megfontolasra ajanlott
szabalyokat meghatarozni és 6sszegezni:

E feladatok elvégzése soran beszélhetiink:

- Altalanos szabalyokrdl

- Helyes szerszamvalasztasrol és hasznalatroél

- Szerszamkialakitasokrol

- Forgacsolasi'paraméterek helyes megvalasztasarél

- Valamint  a konkrét forgacsoldsi modokrél, technolégidkrol, azok kivitelezési
szabdlyairol

A kézi forgacsolasok begyakorlasa érdekében a gyakorlati tanérakon végezze el az alabbi
gyakorlati feladatokat:

A feladatok elvégzése utan értékelje sajat munkdajat, majd hallgassa meg gyakorlati
oktatdja, tandra véleményét, és vesse 6ssze azt sajat értékelésével!

1. Vdlasszon szerszdmokat és technologidt egy korroddlt kiiszébrész javitidsdnak
elvégzéséhez, és végezze el a kézi forgdcsoldsi miveletet!

2. Hajtson végre egy sdrvédo részelem-cserés javitishoz sziikséges kézi forgdcsoldsi
eljdrdst, oktatofjdnak indokolja, hogy mit és miért csinal!

3. Készitsen elo egy oldhato kétéssel rogzitett karosszériaelemet felszerelésre, végezze el a
felszereléshez sziikséges forgdcsoldsokat!

4. Készitsen rendszerezett irdsos anyagot a kézi forgdcsoldsra haszndlt eszkozokrol,
berendezésekrol!
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5. Mutassa be oktatdjanak, hogy egy hegesztéssel javitott karosszériaelemet milyen
lépésekben és hogyan készit eld fényezésre!!

E feladatok végrehajtasanal legyen képes maximalis figyelem Osszpontositassal, j6 muiszaki
érzékkel és szabalykoveté magatartassal egybekotott koncentralt munkavégzésre. Minden
esetben gondolja at az elvégzett feladatokkal kapcsolatos tevékenységét, legyen képes
realisan értékelni azt.

Végezetil még egy jé tanacs!

Az anyagot Ugy tudjuk a legjobban elsajatitani, ha megértjilk. A sz6 szerinti tanulds
szlikségtelen és értelmetlen. Az anyag logikdjanak, 0osszefiiggéseinek és “alapvetd
ismereteinek elsajatitasaval mar képesek vagyunk a munkahelyzet és a tovabbiakban leirt
mintafeladatok megoldasara.

32



345_150_023_0594_9SZT000_30_E_Z_NY_AUME_HERIST_GUBGYU_KIK_091116_01 |

| irja le, hogy milyen véddeszkdzoket kell hasznalni koszoriilésnél és farasnal!

Koszorilésnél hasznalatos védbeszkozok:

Szamitsa ki a nyiréer6t, ha a kézi lemezollé erékarja 180 mm, a teherkarja 25 mm, a
lemezollét pedig 50 N-os erével miikddtetjiik!

A fog6szar hossza: a= mm.
A munkaszar hossza: b= mm.
Kézerd: F= N.

Megoldas:
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| Ismertesse a vagas kozben fellépé baleseti veszélyeket!
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MEGOLDASOK

| irja le, hogy milyen véddeszkdzoket kell hasznalni koszoriilésnél és farasnal!

Koszorulésnél hasznalatos védéeszkozok:

- Asztali készorligép esetében véddéburkolat a kirepiil6 forgacsdarabok (szikrak) és
koronganyagok ellen.

- Sarokcsiszolé alkalmazdasa esetén védészemiiveg a kirepiilé forgacsdarabok (szikrak)
és koronganyagok ellen.

- Nem gyllékony zart védéruhazat a szikrak okozta égési sériilések elkerilése
érdekében.

Farasndl hasznalatos védéeszkozok:

- Védobkesztyli a képzdd6 forgacs okozta sériilések elkertilésére.
- Zart ruhazat a forré forgacs okozta sériilések elkeriilése érdekében.

Szamitsa ki a nyiréerét, ha a kézi lemezollé erékarja 180 mm, a teherkarja 25 mm, a
lemezollét pedig 50 N-os erével mikédtetjiik!

A fogdszar hossza: a=180 mm.
A munkaszar hossza: b=25 mm.
Kézer6: F=50 N.

180mm _ 360N
25mm.  ——

QzF%:SONx

| Ismertesse a vagas kozben fellépé baleseti veszélyeket!

- Hibas szerszam

- Szerszam helytelen hasznalata

- Tulzottan ferde vagotartas

- Azelrepiild, levalé fémdarab (lemezdarab)
- Vagobfej elverédése

Ismertesse a flirds munkaszabdlyait!

- Csak j6 szerszammal lehet j6 munkat végezni

- Furas el6tt vizsgaljuk meg, hogy a furé kifutasanak van-e elég helye.

- Nagy lyukat farjunk el kisebb atméréjd faroéval.

- Puha anyagokat csak mérsékelt fordulatszamon és kis el6tolassal készitsiink.
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- Ha lehet, alkalmazzunk hitést a faras soran.
- Megfelelé atmérdgjd furot valasszunk a furasi miivelet elvégzéséhez.
- Vékony lemezeket ha tobb van beldlik, 6sszefogva furjunk.
- Készitslink a furas el6tt kozpontfuratot
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IRODALOMJEGYZEK

FELHASZNALT IRODALOM:

Simon Sandor: Fémipari alapképzés szakmai gyakorlat Miszaki Kényvkiado Budapest, 1976

Heyen-Kérprich-Pohle: Karosszéria- és gépjarmdlipari szakismeretek B+V Lap- é€s
Konyvkiado Kft. - Magyar Mediprint Szakkiado Kft., 1995

A

Képek jegyzéke:

1. dbra: Karambolos sériilést szenvedett autd (www.belsoseg.blog.hu)
2. abra: A kézi flirészelés elve (www.sdt.sulinet.hu)

3. abra: Kézi fémflrész 1. (www.onlineszerszam.com)

4. abra: Kézi fémflirész 2. (www.hazakaruhaza.hu)

5. dbra: Elektromos kézi fémflrész (www.metabogep.hu)

6. abra: Fogazat elhelyezések (Simon Sdndor: Fémipari alapképzés)

7. dbra: Fogazatkialakitasok (Simon Sdandor: Fémipari alapképzés)

8. dbra: A kézi flirész helyes megfogdsa (Simon Sdandor: Fémipari alapképzés)
9. abra: Kézi flirészelési technikak (Simon Sdandor: Fémipari alapképzés)
10. dbra: Laposvagé szerszam (www.onlineszerszam.com)

11. dbra: Keresztvagé szerszam (www.onlineszerszam.com)

12. dbra: Vagokészlet altalanos célra (www.onlineszerszam.com)

13. dbra: Karosszérialakatos vagokészlet (www.onlineszerszam.com)
14. dbra: Laposvagé (Simon Sdandor: Fémipari alapképzés)

15. dbra: Er6hatasok (Simon Sdndor: Fémipari alapképzés)

16. dbra: Vagoékialakitasok (Simon Sdandor: Fémipari alapképzés)

17. abra: Atszakitovagé (Simon Sandor: Fémipari alapképzés)
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18. abra: Atszakitas (Simon Sdandor: Fémipari alapképzés)

19. abra: Elektromos kézi hantolé, vago (http.//shop5.unas.hu)

20. abra: Elektromos kézi gyorsdarabold (www.profigep.hu)

21. abra: Kézi lemezvagéd szerszamok (www.ablak-mester.hu)

22. abra: Elektromos kézi lemezollé (www. hartmannkft.hu)

23. abra: Furékialakitas (Simon Sdndor: Fémipari alapképzés)

24. abra: Szarkialakitasok (Simon Sdndor: Fémipari alapképzés)

25. abra: Elkiképzés (Simon Sandor: Fémipari alapképzés)

26. abra: Kilonféle furészerszam kialakitasok (www.bpszkft.hu)

27. abra: Speciadlis 1épcsds lemezflurd (www.abraboro.hu)

28. abra: Elektromos kézi furégép (www.webszerszam.hu)

29. dabra:Farészerszam befogé (www.sdt.sulinet.hu)

30. abra: Siillyeszt6szerszamok 1. (Simon Sandor. Fémipari alapképzés)
31. abra: Siillyeszt6szerszamok 2..(Simon Sandor: Fémipari alapképzés)
32. abra: Menetprofil szarmaztatasa (Simon Sdandor: Fémipari alapképzés)
33. dbra: A menet profilkialakitasa (Simon Sandor: Fémipari alapképzés)
34. abra: Kiilonféle menetprofilok (Simon Sandor: Fémipari alapképzés)
35. dbra: A menetfurd (Simon Sandor: Fémipari alapképzés)

36. dbra: A menet furdasanak sorrendje (Simon Sandor: Fémipari alapképzés)
37. abra: Kézi menetfaras (Simon Sdndor: Fémipari alapképzés)

38. dbra: A menetmetsz6 szerszam (Simon Sdandor: Fémipari alapképzés)
39. dbra: A menetmetszé befogdsa (Simon Sdandor: Fémipari alapképzés)
40. abra: Menetfard és menetmetsz6 készlet (www.tme.eu)

41. dbra: Reszel6 keresztmetszetek (Simon Sdndor: Fémipari alapképzés)
42. dbra: A reszel6 részei (Simon Sdndor: Fémipari alapképzés)

43. abra: A reszel6 fogazata (Simon Sdndor: Fémipari alapképzés)
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: A reszel6 élszogei 1. (Simon Sandor: Fémipari alapképzés)

: A reszel6 élszogei 2. (Simon Sandor: Fémipari alapképzés)
Fogazat valésagos alakja (Simon Sandor: Fémipari alapképzés)
Vagasi szog kialakitasok (Simon Sandor: Fémipari alapképzés)
Vagas kialakitas 1. (Simon Sandor: Fémipari alapképzés)

Vagas kialakitas 2. (Simon Sdandor: Fémipari alapképzés)

Vagas kialakitas 3. (Simon Sdandor: Fémipari alapképzés)

Vagas kialakitas 4. (Simon Sdandor: Fémipari alapképzés)
Felnyelezés mliveletei (Simon Sdndor: Fémipari alapképzés)

A reszel6 helyes fogdsa 1. (Simon Sdandor: Fémipari alapképzés)
A reszel6 helyes fogdsa 2. (Simon Sdandor: Fémipari alapképzés)
A reszel6 helyes fogdsa 3. (Simon Sdandor: Fémipari alapképzés)
A reszel6 helyes fogdsa 4. (Simon Sdandor: Fémipari alapképzés)
Nyomatékok reszeléskor (Simon Sandor: Fémipari alapképzés)
Szerszamélezés (Simon Sdndor: Fémipari alapképzés)
Vazszerkezet koszorulése (www.iparoscentrum.net)

Hegesztési varrat kdszoriilése, lemezfeliilet tisztitds (www.oktuning.hu)
Elektromos sarokcsiszoldk és csiszolékorongok (www.mirob.hu)

Asztali koszorligép (www.muhelynet.unas.hu)
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A kiadvany az Uj Magyarorszag Fejlesztési Terv
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