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ALKATRESZEK ILLESZTESE KEZI FORGACSOLASSAL

ALAPFOGALMAK

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A gépek alkatrészekbdl allnak. Az alkatrészek lehetnek 6nallé egységek, vagy gépelemekbdl
épiilnek fel. A gépelemek egymashoz kapcsolédasa és a kapcsoldodasok pontossaga sokféle
lehet. Egy-egy alkatrész megmunkaldsi pontossdga szintén sokféle lehet, attél fiigg6en,
hogy milyen eléirasok vonatkoznak a kapcsolédasok pontossagara és a megmunkalasok
finomsagara. A munkadarabok a gyakorlatban a leggondosabb megmunkalassal sem
készithet6k el tokéletes pontossdggal. Ezért sziikséges meghatarozni a megengedett
méretszorddast, amely mellett a munkadarabok gazdasagosan gyarthatdok és valogatas,
illetve utan munkalds nélkil szerelhetéek. Ehhez a rajzokon szamszerlien meg kell adni
azokat a méreteket és méreteltéréseket, amelyekkel legyartva az alkatrészeket megfelelnek a
kovetelményeknek. Ebben a fejezetben megismerkediink azokkal az alapfogalmakkal,
amelyek ismerete szikséges ahhoz, hogy a megmunkaldsokat a gyakorlatban az
eléirasoknak megfeleléen tudjuk elvégezni.

Egyik munkatarsa a kévetkezd problémaval keresi fel Ont.

Az egyik szerelési utasitasban a kovetkezd6 utasitdst olvasta. "Tulfedéssel szerelend6" Nem
érti, hogy mit jelent az hogy tulfedéssel szerelend6. A szakmai informacié tartalom
elolvasasa utan adjon valaszt a kérdésre!

SZAKMAI INFORMACIO TARTALOM

TURES

Az alkatrészrajzon a névleges mérethez adjuk meg a sziikséges tlirések nagysagat.

A névleges méret egy adott hosszméret meghatarozott mértékegységben (altaldban mm-ben
kifejezett szam.

A tlirés a beszerelendd, vagy megmunkalandé alkatrész névleges és valés mérete kozott
megengedhet6 legnagyobb eltérés.
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A tlirésmezé a legkisebb és legnagyobb méret kozotti eltérés. A tlrést mindig 6nkényesen
de célszerlen valasztjuk. A til kicsi tirésmez6 a gyartast dragitja, a tul nagy tlirésmezé a
szerelést, vagy a miikodést akadalyozhatja.

t (FH)
ag (T)

urésnagys

Tlhrésmezd
1
fuc i L \. Alapvonal T , Fe | ¥ a
L L] L]

Felso hata
Also hatarmeret (AH)
Névieges méret (N)
T
Felsd hatéreltérés (FE)
Also hatareltérés (AE)

1. abra.

Az 1. abran tanulmanyozhatjuk a tlréssel kapcsolatos fogalmakat.

Rajzokon a mérettlréseket a kovetkezéképpen adhatjuk meg. A 2. abran az 50-es szam
jelenti a munkadarab névleges atmérgjét mm-ben. A +0,05 jelenti, hogy az atméré nagyobb
lehet 0,05 mm-rel. A -0,1pedig azt jelenti, hogy az atméré kisebb lehet 0,1 mm-rel.

Vagyis minden olyan legyartott munkadarab amelynek mérete 49,9 mm és 50,05 mm kozé
esik jo.
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+0,05

@50 -0,1

2. abra.

A mérettlréseken kivil beszélhetiink alak és helyzettlirésekrél is. Ezekkel a tlrésekkel a
munkadarab geometriai jellemzgit adjuk meg.

Alaktdrés: valamely geometriailag idealis alaktol (pl. sik feliilet, kor alakusag) valo eltérés.

Siklapusagtirés: a fellletnek két, egymastol t=0,08
tavolsagra levo parhuzamos sik kézott kell lennie

t=0,08

3. abra.
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Helyzettirés: két, vagy tébb elem egymashoz viszonyitott helyzeteltérése.

4. dbra.

Az alak, irany és helyzettlirések kovetelményeit két vagy tobb részre osztott négyszog alaki
keretben kell megadni. A tliréskeret lehetSleg vizszintes helyzetli legyen., és nyilban
végzddé mutatdvonallal kell a tlrésezett elemhez kapcsolni. A tlréskeret csatlakozasanak
harom médja van attdl fliggéen, hogy melyik elemre vonatkozik a tlirésmegadas:

1. Ha atdrés (pl. egyenesség, siklaplisdg) magdra a vonalra vagy feliiletre vonatkozik, akkor
a mutatévonal az elem korvonaldra (konturvonalara) vagy annak meghosszabbitasaként
rajzolt méretsegédvonalra mutasson.

2. A méretvonal meghosszabbitdsdban legyen a mutatévonal csatlakozasa akkor, ha ilyen
modon méretezett elemmel meghatarozott tengelyre, vagy szimmetriasikra vonatkozik a
tlirés. (pl. parhuzamossag)

3. Ha az alkatrész 6sszes kozos tengelyl elemének tengelyére vagy szimmetriasikjara
vonatkozik a tlrés, akkor a tliréskeret csatlakozé vonala erre a kozOs tengelyre
mutasson.

Ha a tirésezett elem bazisra vonatkozik, azt altaldban bazisbetiik jelolik. A bazisbetlt a

tlréskeretben meg kell ismételni.
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FELOLETI ERDESSEG
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5. dbra.

Az alkatrész feliiletének érdességét ugy mérhetjik, hogy az érdesség-méré miiszer nagyon
kis lekerekitési sugard (1-2 um) tapinté érzékeldjét a fellileten végigvezetjik. Az észlelt,
illetve rogzitett feluletprofil a tapintécsucs lekerekitése miatt azonban nem a valésagos
profil lesz, hanem annak egy torzitott masa, de ezt el fogadjuk a valédi profilnak.
A gyakorlatban a feliileti érdesség mérészamaként célszerti olyan jellemz6t valasztani, amely
viszonylag egyszerlen és megbizhatéan mérhetd, ugyanakkor a mért, illetve szamitott
jellemzdvel kiilonb6z6 fellletek érdessége 6sszehasonlithatd. A gyakorlatban két mérészam
terjedt el, az egyik az atlagos érdesség, a masik pedig az egyenetlenség-magassag.
Az atlagos érdesség (Ra) meghatarozasanal egy meghatarozott alaphosszon egyenld
tavolsagokban meghatdrozzak a kiemelkedések és bemélyedések alapvonaltél mért
tavolsagat, majd elGjel nélkil a kapott értékeket atlagoljak. Az alapvonal az a vonal, amely
felett és alatt egyforma  terlleti  kiemelkedés és bemélyedés taldlhaté.
Az egyenetlenség-magassag (Rz) meghatdrozasandl az alaphosszon beliil egy tetszéleges
alapvonaltél megmért 6t legmagasabb pont tavolsdganak 6sszegébdl ki kell vonni az 6t
legmélyebb pont tavolsagdnak o©sszegét, majd a kapott értéket el kell osztani oOttel.
Altalanos esetben vagy az Ra vagy az Rz értéket adjak meg a rajzokon. A koéztiik 1évé
atszamitas: Rz = ~ 4,5*Ra.

Fellleti érdességet csak azon a feliileten kell elSirni, amelyekkel szemben valamilyen
kovetelményt tamasztunk, vagy esztétikai szempontbél kell megmunkalni. A nyersen maradt
feliiletekre fellleti érdességet nem kell elGirni, ra az adott alapanyag el6allitdsi mddjara
altaldnosan elfogadott feliileti érdességi eldirdsok vonatkoznak (pl. 6ntétt vagy meleg
hengerelt alkatrészek esetén a nyers feliilet atlagos érdessége 25-50 um). A feliileti
érdesség megadasa a rajzon a feliiletre mutaté érdességi jellel és az érdesség szamértékével
torténik. A megadott szamérték mindig a maximdlis érdességet jelenti. Az érdességi jel
mutathatja, illetve elGirhatja a megmunkalas médjat és a megmunkalasi rahagyast is.

A feliiletminGséget jel6lS rajzjelek és mérészamaik megadasa a kdvetkezdé abran olvashato.
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Instrukcio: a: erdessegi meérbszam
b Ra esetén az Re-t nem kell kirni
“ : b: megmunkalasi, ellenérzési utasitas
ader” ° d c: érdességi értékek
vékany d: barazdak, megmunkalas iranya

e: megmunkalasi rahagyas

Pl.: \5/ SRz 125 ﬂ.d;kﬁszmﬂlve

Elhelyezes:

6. dbra.

ILLESZTES

A gépek, szerkezetek alkatrészekbdl allnak. Ezeket az alkatrészeket gyakran egymastol
tavol, mas-mas uUzemben  allitjdk el6. Ennek ellenére ezeknek az alkatrészeknek
szerelhetének kell lenni egymdssal, mindenféle utan munkalas nélkiil. Ezt elsGsorban a
mérettlrések helyes megvalasztasa teszi lehetévé. Az alkatrészek kapcsolédasa a tényleges
méretiiktdl fugg.

Az illesztés két - kozos névleges méretli - kapcsolodé feliiletelem méretének kiilonbségébdl
adédo kapcsolat.

Laza illesztés: amelyben a Ilyuk és a csap kozott mindig jaték keletkezik, tehat a lyuk
megengedett legkisebb mérete is nagyobb a csak megengedett legnagyobb méreténél, vagy
hataresetben azzal megegyezik.

Szilard illesztés: amelyben a lyuk és a csap k6zott mindig fedés (tulfedés) keletkezik, tehat a
lyuk megengedett legnagyobb mérete is kisebb a csap megengedett legkisebb méreténél,
vagy hataresetben egyez6 azzal.

Atmeneti illesztés: amelyben a lyuk és a csap kozott jaték, vagy fedés keletkezhet.

A belsé fellletek (lyukak) alapeltéréseit nagybetlikkel jeloljik. Tablazatbol kiolvashaté a
megfeleld betlihdz tartozo tlirésnagysag. A 7. abran az alaplyuk rendszer jeldléseit lathatjuk.
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Y

Alapvonal

7. abra.

A kulsé feliiletek (csapok) alapeltéréseit kisbetiikkel jel6ljiuk. A 8. dbrdn az alapcsap rendszer
jeloléseit lathatjuk.
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Alapvonal
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Laza Atmeneti Szilard
8. abra.

Rajzon az illesztés jeleit a méret utan kell megadni. Betlinagysaguk megegyezik a méret
nagysagaval.
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9. dbra.

Laza illesztés

A 10.abran a laza illesztés jelolését és jelentését lathatjuk.
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Szoros illesztés

@50H7
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10. dbra.

A 11.4bran a szoros illesztés jelolését és jelentését lathatjuk.

10

Szoros
@50H7 ; fedés
~x I B ST
@50n6
11. abra.
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Atmeneti illesztés

A 12.3bran az atmeneti illesztés jelolését és jelentését lathatjuk.
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12. dbra.

TANULASIRANYITO

1. A szakmai informacié tartalom tanulmanyozasa utan keressen az interneten alaplyuk és
alapcsap rendszert és tanulmanyozza a laza, a szoros és az atmeneti illesztésekhez tartozo
tlirések nagysagat.

2. Szakoktatoja irdnyitdsaval szereljen csapagyat szoros illesztéssel.

3. Szakoktatoja irdnyitasaval szereljen olyan gépelemet amelyet laza illesztéssel kell szerelni.

11
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| 1. feladat

Mi a tlrésmez6 és mit befolydsol a nagysaga?

2. feladat

Mennyi a lehetséges legnagyobb és legkisebb mérete annak az alkatrésznek amelynek a
hosszusagat a kovetkez6képpen jelolték?

5601 mm

3. feladat

Adjon meg egy 6n altal rajzolt Iépcsés tengelyen alak, vagy helyzett(irést!

12
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4, feladat

Mi neveziink laza illesztésnek?

5. feladat

Szakoktatéja iranyitdsaval szereljen fel egy tengelyre egy gordilé csapdgyat szoros
illesztéssel!

6. feladat

Egészitse ki a kovetkezé mondatot!

A belsé feliiletek (lyukak) alapeltéréseit .............................. jeloljuk.

13
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

A tlrésmez6 a legkisebb és legnagyobb méret kozotti eltérés. A tul kicsi tlrésmezé a
gyartast dragitja, a tul nagy tlirésmezé a szerelést, vagy a mlikodést akadalyozhatja.

| 2. feladat

Az alkatrész legnagyobb mérete 561 mm. A legkisebb mérete 560 mm.

| 3. feladat

13. dbra

4. feladat

Laza illesztés: amelyben a Ilyuk és a csap kozott mindig jaték keletkezik, tehat a lyuk
megengedett legkisebb mérete is nagyobb a csak megengedett legnagyobb méreténél, vagy
hataresetben azzal megegyezik.

5. feladat

Az értékelést a szakoktatd végezze a kovetkez6 szempontok szerint:

- Szakszerliség szerelés kdzben.
- Pontossag a szétszerelés sorrendjében.

14
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- Kovetkezetesség a szétszerelés maodjaban.

6. feladat

A belsé fellletek (lyukak) alapeltéréseit nagybetiikkel jeloljik.

15
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KEZI FORGACSOLASOK ILLESZTESEK KESZITESEHEZ

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

Egyik munkatarsa a kovetkez6 problémaval kereste fel Ont.

Van egy régi Panndnia motorkerékparom. Fel szeretném Uujitani mind motorikusan, mind
pedig a vazszerkezetét és egyéb alkatrészeit. Nem tudom, hogy milyen eljarassal tudom a
csapszeget a dugattyuba oly médon beletenni, hogy az ne legyen se tul szoros, se tul laza.
Mivel lehet Ugy elkésziteni a furatot, hogy az megfeleljen az eléirt méretnek?

A tanulasiranyito elolvasdsa utan adjon valaszt a munkatdrsa altal feltett kérdésre.

14. dbra.

16
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15. dbra.

A 14.abran egy gépjarmi hengerfejét latjuk. Ennek a hengerfejnek a felljitasa szamos olyan
kézi forgacsold miiveletet tartalmaz, amellyel finom illesztéseket, fellleteket Ilehet
létrehozni.

A kovetkezékben megismerkediink azokkal a kézi forgacsolasi eljarasokkal, amelyekkel
finom és pontos feliileteket tudunk Ilétrehozni és két alkatrész kapcsolédasanak,
illesztésének sokféle megoldasat tudjuk létrehozni.

DORZSOLES

Csigafaroval nem lehet pontos és sima feliileteket létrehozni. Ha a furatnak pontosnak és a
feliletének simanak kell lennie, akkor a furatot dorzsolési rahagyassal kell elkésziteni és
utana megfelelé méretl dorzsarral a dérzsarazast el kell végezni.

A furat atmérgje a dorzsolés utan, (mm) Az eléfart lyuk a névleges dtmérénél kisebb, (mm)
5 0,1...0,2

5...20 0,2...0,3

21...32 0,3

33...50 0,5

17
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51-70 0,8
71...120 1,0...1,2
121...150 1,3...1,5

A dorzsolés furatbévité megmunkalas.

Dorzsoléshez, akarcsak a furdshoz egyidejlileg két mozgdsra van sziikség:

- forgb mozgasra

- forgastengely iranyaba es6 egyenes vonall haladé mozgasra
A dorzsarak kialakitastdl figgéen lehetnek:

- egyenes dorzsarak

- csavarthornyu dorzsarak

- allithaté dorzsarak
Egyenes d6rzsar

16. dbra.

Elei parhuzamosak a szimmetria tengelyével. Azokban az esetekben amikor a furatban
hornyok vannak, akkor az egyenes dérzsdr nem alkalmazhat6. Részei a fogazott dolgozé
rész, a hengeres szarrész és a forditévas elhelyezésére szolgald szdogletes rész.

A kézi dorzsarakat forditd vassal forgatjuk. E célbél a kézi dorzsarakon a forditovas
rahelyezésére szolgald négyszdg van. Altaldban az Aallithaté kétszaras forditovasat
alkalmazzuk. Ha a dorzsolend6é furat helyzete miatt nem lehet kétszaras forditévasat

alkalmazni, akkor egyszaras forditévasat alkalmazunk.

A dolgoz6 részen tovabbi négy részt kilonboztetiink meg:

18
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- Bevezetd kup: a forgacsol6 kip el6tt levs rovid letorés, amelynek alkotéja a dorzsar
tengelyével rendszerint 450-o0s szoget zar be. A bevezetéklUp a szerszamnak a
furatba valé utkézésmentes behatolasat biztositja, s ezzel is 6vja a dorzsarat a
rongalédastol.

- Forgacsolé kup: a bevezet6kip mogotti klpos rész. Dorzsoléskor ez végzi
tulajdonképpen a forgacsolé munkat.

- Simité rész: vezeti a dorzsarat a furatban és a furat felliletének befejezé simitasat
végzi.

- Hatsoé kup: a dolgozé rész utolsé szakasza, a simité részhez csatlakozik, és a simitd
rész mogott taldlhat6. Azért készil a szar felé szlkiilve, hogy munka kézben kisebb
legyen a surlédas.

A dorzsarak nagyobb fogszamuak, mint az egyéb furatmegmunkalé szerszdmok és a
fogosztasuk egyenl6tlen. Ennek oka, hogy igy a terhelési ingadozasbol szarmazo
egyenlétlen er6hatasok jobban eloszlanak, s igy annak feliiletronté hatasa kisebb mértékben
jelentkezik. A dorzsar fogainak a szama a legtdobb esetben paros.

Csavart hornya dérzsar

]17. dbra.

Abban ‘az esetben ‘hasznalunk csavart hornyd dorzsarat, ha a furat fellletének
folytonossagat hornyok szakitjdk meg. llyen esetben az egyenes dorzsar nem alkalmazhaté
csak a csavart hornyl dorzsar.

Allithaté dérzsar

19
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18. dbra.

A betétkéses allithaté dorzsar tdgabb hatarok kozott allithatd, mivel a dorzsartest
hornyaiban elhelyezett betétkéseket a dorzsar test két végére szerelt szabalyozéanyakkal
pontos méretre lehet allitani. Ezekkel az allithaté dorzsarakkal lehet a motor alkatrészeket
(perselyeket, furatokat) megfelelé6 méretiire munkalni.

A dorzsarazas munkamenete

Dorzsolés el6tt a furat bemend és kimend részét sorjazzuk le. A dorzsar végére illesztett
forditovasat szaraindl fogvav kezdetben kozépen egy kézzel, késébb két kézzel enyhén
nyomva forgatjuk. A dorzsarat nem szabad erételjesen a furatba nyomni.

Dorzsolés kozben a dorzsarat csak egy irdnyba forgassuk, visszafelé még akkor sem ha
esetleg megszorult.

Ha ugyanis a dorzsarat visszafelé forgatjuk a levalasztott finom forgacsrészek a forgacsolé
élek és a furat kozé szorulnak, ennélfogva a feliilet beragodik, az élek pedig megsériilnek. A
furatba beszorult dorzsarat hossztengelye irdnyaban igyekezziink 6vatosan kittni.

A dorzsarak kenésére acélban és Ontottvasban készitett furatok dorzsoléséhez asvanyolajat,
konnyl fémekhez repceolajat hasznalunk. A sargarézbe és bronzba készitett furatokat
szarazon dorzsoljuk.

HANTOLAS

Gyalulassal, esztergaldssal, mardssal vagy reszeléssel elémunkalt feliletek bizonyos
nagysagu egyenetlenségeket mutatnak. Sziikséges, hogy ezeket az egyenetlenségeket,
megmunkalasi nyomokat eltavolitsuk, vagyis sima, pontos fellileteket készitsiink. Ennek
egyik médja a hantolas.

20
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A héantolds célja, hogy valamely megel6z6 forgadcsold6 miiveletb6l még megmaradt
barazdakat és feliileti egyenetlenségeket eltiintessiik.

A hantolds forgacsold kézi megmunkalé eljards, amellyel igen finom, 0,03...0,003 mm
vékony forgacsrészeket kell levalasztani.

A hantolt feltlettel szemben tdmasztott kovetelményektél fliggéen megkiilonboztetiink:

- nagyolé hantolast

- felfekv6 hantolast

- tdmité hantolast

- ¢slsz6 hantolast

- diszité hantolast
Nagyolé hantolas: célja a megel6zé forgacsolds utdn maradt bardazddk eltiintetése és a
felillet egyengetése.
Felfekvé hantolds: olyan egymason fekvé feliletekhez alkalmazzuk, amelyek csavarokkal
vagy mas médon egymdshoz rogzitettek, tehdt sem tomit6, sem csuszo szerepiik nincs.
Tomité hantolas: folyadékkal, vagy gazzal toltott géprészek osszefekvd feliiletein
alkalmazzuk. A kévetelmény, hogy a cseppfolyds és a légnemi kozeget ne engedje at.
CsUszé hantolas: célja az egymason csuszo feliiletek egyenességének biztositasa, ezenkiviil
a csuszofelilet kopasallésaganak novelése. A hantolt felliletnek a koszorilttel szemben
ugyanis az az elénye, hogy a hdantolas kovetkeztében a hantolt fellletek felsé rétege
tomorodik, tovabbd, hogy a kagylés feliiletek mélyedései megtelnek olajjal, ami el8segiti a
két csuszo feliilet olajozasat mozgas kozben. Esztergagépek, gyalugépek szanvezetékeit
munkaljuk meg hantolassal.
Diszit6 hantolds: a mar megfelel6en felhdntolt feliilletet tessziik tetszetdssé. Ugyelni kell,
hogy arra, hogy lehet6leg vékony egyenletes réteget vegylink le, hogy a méretpontossag és a
feliilet egyenessége megmaradjon.
Hantolok tipusai:

- lapos nagyolé hantold

- lapos ponthantolo

- hajlitott hantolo

- harom éld hantolo

- kanalas hantolé
A hantolds munkamenete
A hantolot szabalyosan ugy kell tartani, hogy a jobb kéz vezesse, a bal kéz pedig nyomja a
hantolot. Hantoldskor a hantolét mindkét kézzel tartva el6retoljuk. Minden el6retolas
befejezésekor a hantoléra kifejtett nyomdst csokkenteni kell azért, hogy sima
forgacsvégz6dés mentes feliiletet kapjunk. A hdantolé élének kimélése végett a hantold
visszamenetben ne érjen a feliilethez.
A hantolt feluletek ellenérzésére és vizsgalatara, a szikséges hordpontok szdmanak
megallapitdsara a hantolt fellletrészeket lathatéva kell tenni. Erre a célra valok a kilénféle
ellen6rzo6 eszk6zok, méréeszkozok és szinezo festékek.

- Ellen6rzé lap: géprészek illeszkedd fellleteinek ellenérzésére hasznaljuk. Kulonféle

méretekben késziil.
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- Ellen6rzé6 léc: a legnagyobb méretli gépek vezeté- és csuszo feliileteinek
ellenérzésére hasznaljuk.

- Ellen6rzé prizma: prizmds vezetékek ellenérzésére haszndljuk. Haromszog
keresztmetszet(, két felllete egymassal pontos szdget zar be és hantolt. A harmadik
feltlet csak simitott, hasznalaton kivil erre a feliiletre fektetjik a prizmat.

A hantolt munkadarab feliiletét Ugy ellenérizziik, hogy a festékes ellen6rzé lapot a
munkadarabra,vagy kisebb méretld munkadarabot a festékes ellen6rzé lapra helyezzik, és
kénnyed egyenletes nyomas alatt ide-oda mozgatjuk. Ezutdn a dorzsoélt munkadarab
feliletén lathatéva valnak mindazok a felileti egyenetlenségek, amelyek megmutatjak, hol
és miképp kell folytatni a hantolast.

Az ellendérzé felllet festékezését (tusirozasnakl is nevezziik. A festéket csak nagyon vékony
rétegben nemezdarabbal vissziik fel egyenletesen a feliiletre. Az ellenérzott fellleten
haromféle foltot kiilonboztetlink meg.

1. Vilagos csillogd fehér foltok: a vizsgalt feliilet mélyebben fekvé részein mutatkozik,
amelyek a festékréteggel nem érintkeznek.

2. Szines foltok: azaz a haszndlt festék szinében megjelend foltok a hantolt feliilet
magasabban, de nem a legmagasabban fekvd részein mutatkoznak.

3. Homadlyos szirkés csillogasi foltok: a munkadarab feliiletének kiallé, legmagasabb
részeinek foltjai. Ezeket a kiall6 részeket kell még hantolassal eltavolitani.

CSISZOLAS

A csiszolassal is nagyfoku pontossag érhet6 el.

Kézi csiszolason a fémeknek csiszoloporral vald6 megmunkalasat értjik.

Ilyen megmunkalasi médot alkalmaznak tobbek kozott a szelepek becsiszoldsara is abbdl a
célbdl, hogy azok a folyadékokat és a gazokat ne eresszék at.

Csiszolbéanyagként zuzott liveget, kvarcot, fémoxidokat alkalmazunk. A csiszoldport szamok
szerint ‘a szemcsék nagysagatdl fliggben osztidlyozzak. A szemcsék mikrométerben
kifejezett van 6sszefliggésben a jelz6 szam.

A csiszolas menete: A csiszoldsra el6készitett feliileteket olajjal, vagy mas folyadékkal
bekenjiik, és egyenletesen beszérjuk a megfelel6 finomsagu csiszoléporral. Ezutan a
csiszoland6 fellleteket 6vatosan egymasra helyezziik és enyhe nyomassal valtakozé
iranyban mozgatjuk. A csiszolast nem szabad szarazon végezni, mert az a csiszoldéanyag
gyors kopdsahoz vezet, aminek kévetkeztében a munka elhuzédik.

Kenésre kulénféle kendanyagokat hasznalunk. Ontottvashoz nyersolajat és petrdleumot,
acélhoz gépolajat, vagy faggyut, mig bronzhoz faggyut.
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HONOLAS

A hénolas célja, egy olyan olajtarolé réteg kialakitdsa a hengerfalon,ami - kiilondsen a
bejaratasi id6szak alatt- csokkenti a dugattyd beszoruldsanak, beragddasanak veszélyét.
Ez gyakorlatban Ggy néz ki, hogy a hengert felfurjak a kovetkez6 javitoméretre, aztan
honoljadk. (Ez ma mar a fards utani automatikus megmunkaldsnak szamit, kiilon nem kell
kérni, hogy honoljak a hengerfalat) Ha egy ilyen hengerbe belenéziink, feltlinik, hogy érdes,
mélyebb és kevésbé mély spirdlis alakl, hirtelen ranézésre 6sszevissza karcok vannak
benne. Ennek mélysége csak néhany mikrométer, de korommel jol érezhetd, jol lathato.
Ezekben a spiralis alaku "karcokban" tarolodik el az olaj tizem koézben.

19. dbra.

20. dbra.

A 18. és 19. dbran honold szerszamokat lathatunk. A legijabb megmunkalasokkal, amelyek
ugyan nem kézi megmunkalasok, lézeres technikaval olajzsebeket alakitanak ki a hénolasi
karcok helyett, amelyek jobban magukban tartjdk az olajat és jobb kenést biztositanak.
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TANULASIRANYITO

1. feladat

A tanuladsiranyité tanulmanyozdsa és szakoktatdja segitségével adjon valaszt az
esetfelvetésben felvetett problémara. Szakoktatdja magyarazatat jegyzetelje le.

2. feladat

Szakoktatdéja magyarazata utan az 6 iranyitasaval végezzen doérzsarazast a muihelyben
talalhaté dorzsarral! Szamitsa ki az el6furashoz sziikséges atmérot!

3. feladat

Szakoktatéja magyarazata utan végezzen sik feliileten hantolast! Mérje meg mikrométerrel a
levalasztott forgacs darabkak vastagsagat!

4. feladat

Jegyzetelje le szakoktatdja szelepcsiszolassal kapcsolatos eléadasat, és az O irdnyitasaval
végezze el egy szelep csiszolasat. Csiszolas utan ellenérizze, hogy megfelel6-e a tomités a
becsiszolt feliiletek kdzott!
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| 1. feladat

Mire hasznaljuk a dérzsarakat?

2. feladat

Miért kell a dorzsarat csak egy iranyba forgatni?

3. feladat

Mi a célja a hantolasnak?

4, feladat

Egészitse ki a kovetkezé mondatot!

A hantolds......................... kézi megmunkalé eljaras, amellyel igen finom, .................. mm
vékony forgacsrészeket kell levalasztani.
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| 5. feladat

Szakoktatdja irdnyitasaval végezze el egy dugattyl csapszeg perselyének a dorzsarazasat!

| 6. feladat

Szakoktatdja irdnyitasaval végezze el egy hengerfej kipufogd szelepének csiszolasat!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Csigafuroval nem lehet pontos és sima fellileteket |étrehozni. Ha a furatnak pontosnak és a
feliletének simanak kell lennie, akkor a furatot dorzsolési rahagyassal kell elkésziteni és
utana megfelel6 méretl dorzsarral a dorzsarazast el kell végezni.

2. feladat

Ha dorzsarat visszafelé forgatjuk a levalasztott finom forgacsrészek a forgacsold élek és a
furat kozé szorulnak, ennélfogva a feliilet beragédik, az élek pedig megsériilnek.

3. feladat

A héantolds célja, hogy valamely megel6z6 forgadcsold6 miveletb6l még megmaradt
barazdakat és feliileti egyenetlenségeket eltiintessiik.

4, feladat

A hantolds forgacsolé kézi megmunkalé eljards, amellyel igen finom, 0,03...0,003 mm
vékony forgacsrészeket kell levalasztani.

5. feladat

A feladat értékelését a szakoktatd végezze a kovetkez6 szempontok alapjan:

- Szakszer(iség a feladat végrehajtasa kdzben.
- Pontossag a feladat végrehajtasa kozben.
- Kovetkezetesség a feladat végrehajtasa kozben.

6. feladat

A feladat értékelését a szakoktaté végezze a kovetkezd szempontok alapjan:

- Szakszerliség a feladat végrehajtasa kézben.
- Pontossag a feladat végrehajtasa kozben.
- Kovetkezetesség a feladat végrehajtasa kézben.
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A(z) 2276-06 modul 006-0s szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama:

A szakképesités megnevezése

31521 0100103101

Erdészeti gépszereld, gépjavitd

31521 01 0010 31 02

Kertészeti gépszerel8, gépjavitd

31521 01 0010 31 03

Mez6gazdasagi gépszereld, gépjavitd

33 521 06 0010 33 01

Mez6gazdasagi munkagépjavitd kovacs

33 521 06 0010 33 02

Patkolokovacs

3152119001031 01

Fej6- és tejkezel8gép kezelbje

31521 19 0010 31 02

Keltetégép kezeld

3152119 0010 31 03

Kertészeti gép kezeld

3152119 0010 31 04

Majorgép-kezeld

31521 19 0010 31 05

Melioracids, kert- és parképitégép kezeld

3152119 0010 31 06

Mez8gazdasagi eré- és munkagepkezeld

31521190010 31 07

Mez8gazdasagi rakoddgép kezeld

3152119 0010 31 08

Mez6gazdasagi szaritdlizemi gépkezeld

3152119 0010 31 09

Névényvédelmi gépkezeld

31521190010 31 10

Onjaro betakaritogép kezeléje

315212000103101

Allattenyésztési gépiizemeltets, gépkarbantartd

31521 20 0010 31 02

Erdészeti gépuzemeltetd, gépkarbantartd

31521 20 0010 31 03

Kertészeti géplzemeltetd, gépkarbantartd

31521 20 0010 31 04 Novénytermesztési gépuzemeltetd, gépkarbantartd

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott éraszam:
20 o6ra
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