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GEPELEMEK JAVITASA

KOTOGEPELEMEK JAVITASA

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Egyik munkatarsa a kévetkez6 problémaval jott be mezégazdasagi er6gépével a miihelybe.

"Ma egész nap szantottam és megszamldalhatatlan ekevas kopott el. Hallottam a szomszéd
foldon szanté traktorostol, hogy 6k az ekevasak élét kemény fémmel felhegesztik még
mieldtt felszerelnék. Egész nap feleannyi ekevasat sem hasznalt el mint én. Utana kellene
nézni, hogy milyen eljaras ez, és megéri-e alkalmazni."

Az On feladata, hogy kideritse mi a Iényege ennek a technolégianak és megéri-e alkalmazni.

. abra.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

Motto: "Ami elromolhat az el is romlik" (Muyphy)
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2. dbra.

Az erdgépek és munkagépek lzemeltetése soran a szerkezetekben és azoknak legkisebb
szerkezeti egységeiben a gépelemekben hibak keletkezhetnek.

A hibak gyakorisdga anndl nagyobb, minél bonyolultabb a szerkezet, minél tébb elembdl
tevédik Ossze. Miel6tt ratérnénk a hibdkra és javitasukra ismerkedjink meg néhany
fogalommal.

Uzemfenntartas = Karbantartds + javitas + feldjitas

Célja:

- Ertékmegébrzés
- Varatlan tizemzavar elharitasa

A biztonsdg, a mindség, a kornyezetvédelem és a gazdasagossag biztositasa a f6 cél.

Megbizhatésag = Gzemképes allapot valdszinlisége.

A hibak adodhatnak:

- Selejtes gyartasbol

- Rossz tervezéshdl

- Tulterhelésbél

- Oregedésbdl

- Rendellenes lizemeltetésbél
- Szakszerltlen javitasbol
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A hibdk jellegének és leggyakoribb okainak felderitése megkonnyiti az lzemfenntarték
munkajat. Ennek érdekében fontos lehet a hiba okok feljegyzése és elemzése. Szamitdégépes
nyilvantartassal ez a feladat konnyen megoldhaté.

A mezbégazdasagi erdgépek és munkagépek miiszaki dallapotanak fenntartdsa csak a
folyamatos hibamegel6z6 karbantartdsok szakszeri elvégzésével és az iddszakonkénti
karbantartasok és javitasok elvégzésével biztosithatd. Ennek ellenére a korabban felsorolt
hiba okok valamelyikének el6fordulasaval bekovetkezhet varatlan meghibasodas. A
természetes elhasznalédas szintén a gépelemek hibajahoz vezet.

A gépelemek meghibdasodasa a géprészek rossz miikodését, vagy miikodésképtelenségét
okozza. Nem lehet azonban minden esetben (j gépelemet vasarolni sem idd hianyaban, sem
a gazdasagossagi szempontokat figyelembe véve.

FELUJITASI, JAVITASI TECHNOLOGIAK

1. Feldjitas, javitas hegesztéssel

3. abra.

A gépelemek, alkatrészek, géprészek leggyakrabban alkalmazott felujitasi technoldgidja a
hegesztés.
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A hegesztés azonos, vagy kozel azonos fémek hével, nyomassal, vagy mindkettével torténd
egyesitése, melynek soran kohéziés kapcsolat jon létre.

A fémek eltéré tulajdonsagai nem teszik lehetévé egy fajta hegesztési technoldgia
alkalmazasat. A hegesztéseket az alkalmazott anyagokhoz kell csoportositani.

Hegesztések anyag szerinti csoportositasa:

1. Acél alkatrészek javitasa hegesztéssel
a) Gazhegesztéssel
b) ivhegesztéssel
c) Védbégazos hegesztéssel
-CO2 védbgazzal
-Argon véddégazzal
2. Ontott vas alkatrészek javitdsa hegesztéssel
a) Gazhegesztéssel
b) Ivhegesztéssel
3. Aluminium alkatrészek javitdsa hegesztéssel
a) Ivhegesztéssel
b) Argon védégazzal

Acél alkatrészek csak akkor javithaték hegesztéssel ha az anyaguk hegeszthetd. A
hegeszthetéség fligg az anyag szén szazalékatdél és az 6tvozé anyagok mennyiségétél.

Repedt, torott alkatrészeket kot hegesztéssel javitunk. Alkalmazhatunk gazhegesztést, kézi
ivhegesztést és védégdzos hegesztést egyarant. Ma mar a leggyakrabban a véddégazos
hegesztést alkalmazzuk gyorsasaga, gazdasdgossaga és jo technoldgiai tulajdonsagai miatt.
Természetesen az Otvozott, vagy erGsen oOtvozott alkatrészekhez kiilonleges elektrodak
szlkségesek, amelyek kézi ivhegesztéssel hegeszthetdk. Koltséges ugyan, de kiilonleges
esetekben az argon védégazos hegesztés is alkalmazhaté.

Kopott alkatrészek javitasat felt6lt6 hegesztéssel végezzilk. Az el6z6 fejezetben felsorolt
hegesztési eljarasok itt is alkalmazhatoak. Az egyes gépelemek javitasanal kilon kitérink a
javitas technologiajara.

Ontétt vas alkatrészek kété és javitd hegesztése kézi ivhegesztéssel és gazhegesztéssel,
valamint argon védégadzos hegesztéssel végezhetd. Kiilonleges technoldgiat igényel az
ontott vasak nehezen valé hegeszthet6sége miatt. A hegesztés mindsége sok esetben csak
akkor lesz megfelel6, ha az alkatrészeket elémelegitjiik a kés6bbi torések, repedések
elkeriilése végett.

Aluminium alkatrészek javitdsa egyszerlibb esetben kézi ivhegesztéssel kilénleges
elektrédaval végezheté. Az aluminium tulajdonsagai miatt leggyakrabban csak kilénleges
eljarassal argon véd6gazos hegesztéssel végezhetd.
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2. Felujitas, javitas forrasztassal

4. dbra.

Kisebb igénybevételnek kitett acél és ontott vas alkatrészek javitasara alkalmazhatjuk.

3. Felujitas, javitas fémszorassal

5. dbra.

Kopott alkatrészek felujitasdnak korszeri technoldgidja, de alkalmazhaté korrézié
védelemre is.
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4. Felujitas, javitas mlanyag szorassal

Kopott alkatrészek felljitdsdra, az elkopott részek feltoltésére, illetve bevonat készitésére
hére lagyuld, vagy hére keményedé miianyagokat hasznalnak.

5. Feldjitas, javitas ragasztassal

6. dbra.

A ragasztdsos eljards a gépjavitdsban a ragasztok kotési szilardsdganak novekedésével egyre
nagyobb korben haszndlatos a mezdgazdasagi gépeken is. Féleg a nehezebben hegesztheté
repedt, vagy torott alkatrészek javitdsandl el6nyds a haszndlatuk. A ragaszték alapanyagai
hére lagyulo, vagy hére keményedé miianyagok. A leginkabb elterjedtek:

- Poliuretanok
- Poliészterek
- Epoxigyantak

6. Felujitas, javitas elektrokémiai és kémiai eljarasokkal

Az alkatrészek kisebb mértékli kopdasainak feltoltésére, illetve korrézidvédelemre
hasznalatos eljarasok.

6
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A galvanikus fémkivalasztdas a fémsok vizes oldatdbol elektrolizissel torténik. Olyan
fémionokat tartalmazé elektrolitot alkalmazunk, amelyekkel be akarjuk vonni a feliiletet.

A kémiai feltoltéskor a fémsok oldatabol a katalitikus fémek esetén (acél, nikkel) a
fémkivalas onmagatél megindul. Nem katalitikus fémek esetén katalizatort alkalmazunk a
fémkivalashoz.

KOTOGEPELEMEK JAVITASA

A kotégépelemek feladata az alkatrészek egymashoz kotése oldhaté, vagy oldhatatlan
kotéssel.

1. Oldhato kotégépelemek javitasa
Az oldhat6 gépelemek szétszerelése roncsolas nélkiil torténhet. Csoportositasuk:

- Csavarok
- Ekek, reteszek
- Szegek csapszegek

Csavarok javitdsa
A csavarhibak okai lehetnek:

- Rossz menetbekapatasbél

- Anyaghibabol

- Tulterhelésbél

- El6regedéshdél

- Tualhazashol

- Kinyult kulcsok alkalmazasabdl

Menetsériilés javitasa

Kisebb mértéki sériiléseket a meneteken orséndl a menetmetszé Ujboli rahajtasaval, mig
menetes furatoknal a menetfardk Gjbéli behajtasaval javithatjuk.

Nagyobb mértékd hibat illetve a menetek szakadasat ha az alkatrész engedi akkor egy
kovetkezé méretd menetes furat készitésével, illetve abba illeszkedé csavar alkalmazasaval
javithatjuk. Ha ez nem lehetséges akkor menetes perselyek (Time-sert), vagy specidlis
acélbetétek (HeliCoil) alkalmazhaték.
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7. abra.

A Time-sert egy kiilsé belsé menetes persely amelyet a tonkrement menet helyére behajtva
ugyanolyan méretld menetet kapunk, mint az eredeti volt. A javitds folyamata:

Régi menet kifurasa olyan atmérdji faroval amilyen furatba a behajtand6 persely
kiils6 menetét bele tudjuk farni

A persely kiilsé menetének megfelel6 menet flirasa a furatba

Persely becsavarasa
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ot ]

A HeliCoil menetjavité egy csavarrugéhoz hasonld acél betét, amelyet a sériilt menet helyére
behajtva egy szinte megszakithatatlan menetet kapunk. A javitds folyamata:

- A sériilt menet kifurasa

- Uj menet farasa a betét becsavarasanak megfeleléen
- Betét becsavarasa

- Abetét aljan [év6 kampd kitorése
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10. dbra.

Deformalédott csavarfej javitasa

Megnyault villaskulcsokkal a csavarok feje lesarkalédik és nem szerelhet6. Ha lehetséges
akkor egy kisebb méretlire koszoriiléssel kialakithatunk fejet. Ha nem lehetséges akkor a ma
mar széles korben alkalmazott kiilonféle fejkialakitasu csavart hasznalva elkeriilhetjiik a
csavarfej deformalddasat. llyen csavarfejek lehetnek:

- Torx csavarfej

11. dbra.

10
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Imbusz csavarfej

12. dbra.

Philips csavarfej

11
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13. dbra.

Ezeken kiviil nagyon sokféle fejjel taldlkozhatunk. Erdekességként kell megemliteni, hogy
vannak olyan csavarfej kialakitasok, amelyek csak arra alkalmasak, hogy meghuzzuk &ket,
de oldani nem lehet. Ezeket fixen 6sszeszerelt géprészeken alkalmazzak.

Beszakadt csavarok javitasa

A csavarok-szaranak elszakadasa torténhet talhlizasboél, vagy selejtes anyag alkalmazasanak
kovetkezményeként, vagy egyszerlien eléregedéshdl johet létre.

A tulhlzas elkertilésére nyomatékkulcsot hasznalunk.

12
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14. dbra.

A beszakadt csavarok kiszedésére specialis csavarkiszedbket lehet alkalmazni. A beszakadt
csavarba valé befurds utan a spiralis szerszamot beltjuk a furatba és segitségével kihajtjuk a
csavart

15. dbra.

Ha esetleg van ra méd, akkor a kiallé6 csavar csonkra rahegesztiink egy anyat és annak
segitségével hajtjuk ki a beszakadt csavart.

Ekek, reteszek javitasa

Az ékek és reteszek hibai a helytelen szerelés, a nem megfelel6 méretl hornyok illetve ékek
és reteszek miatt johetnek létr.

13
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Az eldeformalédott, vagy elszakadt ékeket, reteszeket ki kell cserélni, de a cserével egyiitt
szliksége s a horony felszabalyozasa is.

Szegek csapszegek javitdsa

Szegek csapszegek javitdsa altalaban deformalddas, kopds miatt sziikséges. llyenkor a csere
javasolt.

2. Nem oldhat6 kot6gépelemek javitasa
A nem oldhaté gépelemek szerelése, csak roncsolassal torténhet. Csoportositasuk:

- Szegecskotés

- Hegesztett kotés
- Forrasztott kotés
- Ragasztott kotés
- Zsugorkotés

Szegecsek javitasa

A szegecsek hibdi a rosszul végzett szegecselésbél és mérethibakbol adédhatnak, amikor is
a szegecs deformalédik, meglazul vagy elszakad.

Ezeket a hibakat csak a szegecsek cseréjével és a cserekor a szakszerl szereléssel és
megfelelé méretl furatok és szegecsek alkalmazasdaval tudjuk javitani.

Hegesztett kotések javitdsa
Hegesztett kotések leggyakoribb hibai:

- Varrat megrepedése

- Varrat torése

- Zarvanyok a varratokban

- Varrat melletti repedés torés

Varrat megrepedése

Barmilyen repedés javitasanak elsé lépése a repedés kezdetének és végének a behatarolasa.
A kezdeten és a végen is beflurassal megakaddlyozzuk a tovabbrepedést. A repedés
vonalaban kikoszoriljuk a repedést teljes keresztmetszetében, majd a megfelel6 technoldgia
alkalmazasaval uljrahegesztjik a varratot. Természetesen fontos a repedés okdnak a
kideritése, hogy ujbdli repedés ne forduljon eld.

Varrat torése

14
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A varrat torés okanak kideritése az elsé feladat ahhoz, hogy Ujrahegesztés utan ne forduljon
el6 ismét a hiba. A varrat torés legvaldszinlibb oka a nem megfelel6 technolégia
alkalmazasa. Az alapanyag elémelegitésének hianya, vagy helytelen elektroda, vagy hegeszté
palca alkalmazasa. Az okok kideritése utan a megfelel6 technolégiaval a varrat kikdszorilése
utan Gjrahegesztjiik.

Zarvanyok a varratban

A zarvanyok lehetnek salak és gaz zarvanyok.

A hiba helyének és nagysaganak behatdroldsa utdn a zarvanyokat ‘kifaragjuk és
Ujrahegesztjik.

Varrat melletti repedés, torés

A varrat melletti zéna a fesziltségek gyljtéhelye. A felmelegedésbél és a leh(ilésbdl
keletkezé fesziiltségek helytelen technolégia esetén a varrat melletti zéndban torést
okoznak. Az alapanyag felmelegitésével ezek a fesziltségek csokkentheték. Helyes
technolodgiaval a varratot Ujrahegesztjik.

16. dbra.

Forrasztott kotés

A forrasztott kotések hibalehet6sége a nem megfelel6 diffiziés kapcsolat létrejotte. A
forraszanyag leolvasztasa utdn megfelel6 folyasztdszer és megfelel6 hémérséklet mellet a
forrasztast Ujra elvégezziik.

15
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Ragasztott kotés

A ragasztott kotések hibai a ragasztandé felileteknél [évé adhézié nem megfelelé volta
okozhatja. Ez addédhat a feliiletek nem megfelel6 megtisztitasabol, illetve a ragasztéanyag
felvitelekor elkovetett hibakbdl. A ragasztas helyes technolégiai eléirasainak betartasaval a
ragasztott kotésiink megfelel6 szilardsagot biztosit.

Zsugorkotés

Az Osszeszerelt alkatrészek kotését azaltal érjik el, hogy az alkatrészek kozott fedést
hozunk létre. Vagyis pl. a csapagyunk furata kisebb, mint a tengely atmérdéje ahova a
csapagyat szerelni akarjuk. A kotés hibajat altaldban az okozza, hogy nem megfelel6 az
atmérék viszonya egymashoz. Ha a zsugorkotés meghibasodik akkor altalaban az
o0sszetartozo alkatrészeket egyiitt cseréljik. Ha lehetséges akkor esetleg felhegesztéssel és
méretre esztergdalassal Uj zsugorkdtést hozhatunk létre.

TANULASIRANYITO

1. feladat

Olvassa el az aldbbi konyvrészletet: EI6 Zoltan-Ocské Gyula: Gépelemek 2005. (9-28, a
gyakorlati érak tapasztalatai alapjan keresse meg a valaszt a kovetkez6 kérdésekre!33-43,
54-72. oldal) valamint a Szentpéteri Janos-Ocské Gyula: Gépjavitds 2004.(137-153. oldal)!
Az el6zb6ekben ismertetett informacidtartalom, az olvasott kdnyvrészletek és

a.) Az eré és munkagépek milyen okok miatt hibasodhatnak meg?

b.) Milyen javitasi feldjitasi technolégiak vannak?

c.) Melyek az oldhat6 kotégépelemek?

16
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d.) Milyen meghibdsodasai lehetnek a csavarkotésnek

e.) Milyen csavar feldjitasi eljarasokat ismer?

f.) Melyek a hegesztett kotések leggyakoribb hibai?

2. feladat

Figyelje szakoktatdoja bemutatdjat és magyarazatat!

a.) Szakoktatdja segitségével szereljen ki beszakadt csavart!

b.) Szakoktatdja segitségével Gjitson fel menetsériilt csavarokat a tanult eljarasokkal!
c.) Szakoktatéja segitségével végezze el repedt hegesztési varrat javitasat!

d.) Szakoktatéja segitségével végezzen javitd forrasztast, ragasztast.

17
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| 1. feladat

Mi a célja az lizemfenntartasnak

2. feladat

Egészitse ki a kovetkezé mondatot

A mezbgazdasdgi er6gépek és munkagépek miiszaki allapotanak
............................................... karbantartdsok  szakszer(i  elvégzésével és az
.............................. elvégzésével biztosithaté.

3. feladat

Milyen okai lehetnek a csavarhibaknak?

4, feladat

Jeldlje meg a helyes allitasokat

1. Oldhaté kotés a
a) csavarkotés.
b) hegesztett kotés.
c) zsugorkotés.

2. A Time-sert az egy

18



a) hegesztési eljaras.
b) ragasztasi technolégia.
C) egy menetes persely.
3. A zarvany az
a) hegesztési hiba.
b) menet profil.
c) ragaszté.
4. Zsugorkotést
a) hegesztéssel hozunk létre.
b) ragasztassal hozunk létre.
c) tulfedéssel hozunk létre.

GEPELEMEK JAVITASA

5. feladat

Javitson meg egy beszakadt csavaros géprészt!

6. feladat

Javitson meg egy repedt hegesztési varratot!

19
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Az (izemfenntartds célja:

- Ertékmegébrzés
- Varatlan tizemzavar elharitasa

2. feladat

A mezbégazdasagi erégépek és munkagépek miszaki 4allapotanak fenntartdsa csak a

yaayd

folyamatos hibamegel6z6 karbantartasok szakszer( elvégzésével és az id6szakonkénti
karbantartasok és javitasok elvégzésével biztosithaté.

3. feladat

A csavarhibak okai lehetnek:

- Rossz menetbekapatasbél

- Anyaghibabol

- Tulterhelésbél

- El6regedéshdél

- Tualhazashol

- Kinyult kulcsok alkalmazasabdl

4, feladat

1. Oldhaté kotés a
a) csavarkotés.
b) hegesztett kotés.
c) zsugorkotés.
2. A Time-sert az egy
a) hegesztési eljaras.
b) ragasztasi technolégia.
C) egy menetes persely.
3. A zarvany az
a) hegesztési hiba.
b) menet profil.
C) ragaszté.
4. Zsugorkotést
a) hegesztéssel hozunk létre.

b) ragasztassal hozunk létre.

20



GEPELEMEK JAVITASA

c) tulfedéssel hozunk létre.

5. feladat

Az értékelést a szakoktato végezze a kovetkezé szempontok szerint:

- Szakszer(ség.
- Pontossag.
- Kovetkezetesség.

6. feladat

Az értékelést a szakoktatd végezze a kdvetkez6 szempontok szerint:

- Szakszer(iség.
- Pontossag.
- Kovetkezetesség.

21
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FORGO MOZGAS ES FORGO MOZGAST KOZVETITO

GEPELEMEK

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

Az egyik er6gép vezetbje a kovetkezd problémaval jott be a javité mihelybe:

Sebességvaltdshoz ha benyomom a tengelykapcsol6t, akkor nyikorgé hangok jonnek a
tengelykapcsold felSl és nem lehet sebességet valtani, mert recseg a valto.

Az On feladata kideriteni, hogy mi lehet a hiba oka.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

Forgd mozgas gépelemeinek nevezziik azokat a gépelemeket, amelyek a forgast lehetévé
teszik, illetve a forgas kozvetitésére szolgalnak.

Forgé mozgas gépelemei:

- Tengelyek
- Csapagyak

Tengelyeken el6fordulé hibak:

- Atengely eldeformalédik (csavarodik, hajlik)
- Atengelyen a csapagyhelyek megkopnak, beragdédnak

22
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17. dbra.

- Az ék és reteszhornyok kiverédnek

23



GEPELEMEK JAVITASA

18. dbra.

- Atengelyen Iév6 menet megséril

24
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19. dbra.

A kopasok, kiverédések, menet sériilések javitasa a kopott részek feltoltésével, majd Ujra
esztergalasaval torténik. A feltoltések torténhetnek:

- Villamos ivhegesztéssel
- Védbégazos hegesztéssel
- Fémpor szoérassal

- Milanyag szérassal

Csapdagyakon eléforduld hibak
1. Sikléecsapagynal

- Csapagypersely mozgdasa
- Csapagyfém kiolvadasa
- Csapagyfém kitoredezése
- Csapagypersely kopasa
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20. dbra.

Ha csak a csapdgy kopott és a vele érintkezé tengely csonk nem, akkor a csapagy cseréjével
el lehet haritani a hibat. Ha a tengely csapdggyal érintkezé feliilete is megkopott, akkor a
tengely javitoméretre koszorilése utdn a hozza tartoz6 méretli csapagy beszerelésével

elharithatjuk a hibat.
2. Gordulé csapagynal

- Csapdgy torés
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abra.

21.

Korrézio

abra.

22.

Talhevilés miatti beégés

Gorduls testek hamlasa, pattogzasa

Elfordulds a tengelyen, a csapagyhazban
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A felsorolt hibak okai lehetnek:

- Szakszerttlen szerelés

- Tdalterhelés

- Helytelen csapagyillesztés
- Karbantartas hianya

- Helytelen Gizemeltetés

- Természetes elhasznalodas

A csapdgyakat, ha azok nem forogtak el a tengelyen, vagy a csapagyhazban egyszer(ien Ujra
kell cserélni. A cserénél ugyelni kell a szakszer(iségre. Az lizemeltetést és karbantartast
pedig szakszerien el kell végezni.

Ha a tengely, vagy a csapagyhdz is sérilt, akkor a tengelyeknél tanult javitasi technolégiat
alkalmazva kell a tengelyt is és a csapagyhazat is feldjitani.

A forgd mozgast kozvetit6 gépelemek forgatényomaték Aatvitelére, fordulatszam
médositasara, illetve forgasirany valtoztatasara szolgalnak.

Forgdé mozgast kozvetité gépelemek csoportositasa:

1. Forgd mozgas kozvetitése surlodassal
a) Dorzshajtas
b) Szijhatas
2. Forgd mozgds kozvetitése kényszerkapcsolattal
a) Fogaskerék hajtas
b) Csigahajtas
¢) Lanchajtas
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DORZSHAJTAS

23. dbra.

A dorzshajtas hibai lehetnek:

- Kicsi az 6sszeszoritd er6 a két felilet k6zott

- Megkopott a feliileteken a surlédasi tényez6 novelésére alkalmazott bevonat

- Megkopott a feliuleteken a suarlédasi tényezé novelésére alkalmazott recézés,vagy
egyéb felilet kialakitas

A két felliletet 6sszeszoritd erét altalaban rugé eré biztositja. Ha a rugé megnyulik akkor
csokken az oOsszeszoritdé eré és a hajtas nem tokéletes. A rugoét ilyen esetben Gjra kell
cserélni.

Ha a felileteken alkalmazott bevonat, - amelynek a feladata a surlédasi tényez6 novelése-
lekopik, akkor a hajtas nem lesz tokéletes, esetleg egyaltalan nem lesz nyomaték atvitel.
llyen esetekben a lekopott bevonatot ujjal kell pétolni.

Ha a felileteken alkalmazott recézés, vagy egyéb feliilet kialakitds megkopik, akkor a
nyomaték atvitel nem lesz megfeleld. llyen esetben a recézett felliletet, vagy az egyéb feliilet
kialakitast fel kell dgjitani.
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SZ{JHAJTAS

A szijhajtas hibai lehetnek:

- Alapos szij csuszik

- Alapos szij laza

- A lapos szij elszakadt

- A lapos szij tarcsa eltorott
- Az ékszij csuszik

- Az ékszij laza

- Az ékszij elszakadt

Lapos szijak csuszasanak megakaddlyozasara a csUszast meggatold gyantat
alkalmazhatunk. Ha a cslUszds a szij lazasdga miatt kovetkezett be, akkor a szij
megfeszitésével kiiszobolhetjuk ki a hibat.

A lapos szij szakadasa esetén (j szij alkalmazasaval harithatjuk el a hibat. Régebbi varrott
szijak esetén a szij 6sszevarrasaval is javithaté a hiba.

A lapos szij tarcsa torése esetén ha lehetséges akkor valamilyen eljarassal a torott részek
0sszehegeszthetGek.

Az ékszij csUszasa esetén ha az nem a szij lazasaga miatt kovetkezett be, akkor Uj szijat kell
alkalmazni, mert a régi szij elkopott és nem viszi at surlédassal a nyomatékot.

Ha az ékszij laza, akkor meg kell fesziteni. Szakadas esetén megfelel6 méretd Uj szijat kell
felszerelni. Az ékszij feszességének a legnagyobb hosszon kézépen benyomva 15-20 mm-
nek kell lenni a belégasnak.
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FOGASKEREKHAJTAS

A fogaskerékhajtas hibai:

25, dbra.

- Fogak torése

- Fogak kopasa

- Krateresedés a fogak feliiletén
- Fogak elszinezédése

Fogak torése esetén elsé feladatként ki kell deriteni a hiba okat, mert valészind, hogy idegen
anyag kerilt a fogak kozé és az okozta a torést. A kapcsolédd fogaskereket is meg kell
vizsgdlni, hogy az nem sériilt-e meg. Ha azon is van sériilés akkor célszerl a fogaskerekeket
parban cserélni. Ha a kapcsolédé fogaskeréken nincs sériilés és nagyobb mérték(i kopas
sem latszik, akkor a torott fogu fogaskereket cseréljiik csak.

A fogak kopasa természetes Uton is létrejon, de a gyors kopds az helytelen szerelés, vagy
helytelen lzemeltetés kdvetkezménye. Kopott fogaskerekeket parban cseréliink. A kopast
okozhatja a tengelyeket tdmasztd csapagyak kopdsa is, aminek kovetkeztében a tengelyek
kozotti tavolsdg megvaltozik és a fogaskerekek fogtovon, vagy foghegyen jarnak. llyen
esetben a csapagyakat is cserélni kell.

A fogak fellletének pikkelyesedése, krateresedése az anyag faradasa miatt kovetkezik be.
Egyszerlibb esetben koszorld segitségével a fogak feliiletét simdra csiszoljuk, nagyobb
mérvi hiba esetén a fogaskerekeket cseréljik.

Fogak elszinez6dését a surldodas miatt keletkezett nagy h6é okozhatja, amely létrejohet a
helytelen lizemeltetés (kendanyag hianya) miatt és a fogak fogtdovon jardsa miatt. Az ilyen
fogaskerekeket cserélni kell.
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CSIGAHAJTAS

26. dbra.

A csigahajtds helyes miikodésének feltétele a tengelytavolsdg helyessége, megfeleld
foghézag alkalmazasa és a csigakerék kozépsikjanak és a csiga tengelyének egysikusaga.
Ezen feltételek megvaltozasa esetén helytelen lesz a miikodés szorulds, kopas, torés johet
létre. A megfelelé beallitasokkal a hibak kikiiszobolheték. Kopas esetén a hajtast parban
cseréljik.

Lanchajtas
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27. dbra.

A lanchajtas hibai:

- Természetes lanc és lanckerék kopas
- Természetellenes nagymértékii kopas
- Gorgbk rongalodasa, torése

- Lanckerekek rendellenes kopasa
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28. dbra.

- Lanc deformaldédasa
- Lanc szakadasa
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29. dbra.

Ha a lanc és lanckerék kopdsa természetes akkor a teendd a hiba kijavitasara, hogy a lancot
és a lanckerekeket egyiitt kicseréljiik.

Természetellenes kopas kovetkezhet be a helytelen lizemeltetés, a mostoha lizemeltetési
korilmények, a helytelen lancfeszesség, karbantartas elmulasztasa, lancvédék sérilése,
helytelen lanc és lanckerék parositasa. A természetellen kopas vizsgalataval tarjuk fel a hiba
okat, hogy hasonlé ok miatt ne jojjon létre idé elétti elhaszndlédds, majd a lancot és a
lanckerekeket cseréljik.

Gorglk rongalddasa, torése esetén csak a lanc cseréjével harithatjuk el a hibat.

Lanckerekek rendellenes kopdsat okozhatja a tul feszes lanc. A lanc belégas helyes értéke
szamithato.

f=a0,02 (mm)
ahol: f = a beldgas a két lanckerék kozott
a = a lanckerekek tengelytavolsaga mm-ben

Lanc deformalédasat okozhatja a lanckerekek nem egy sikban futdsa. A hiba csak lanc
cserével harithaté el, amely el6tt a lanckerekek egy sikban futasat be kell allitani.

Lanc szakadas a kovetkezménye a tul fesze lancnak, valamint a lanckerekek nem egy sikban
futasanak. A szakadt lancot cserélni kell. ElGtte azonban a szakadas okat deritstik ki és
szlntessik meg a szakadas okat. Csere el6tt vizsgaljuk meg a lanckerekek allapotat is.
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TANULASIRANYITO

1. feladat

Olvassa el az aldbbi kényvrészletet: EI6 Zoltan-Ocské Gyula: Gépelemek 2005. (73-94.és a
159-174. oldal) valamint a Szentpéteri Janos-Ocskd Gyula: Gépjavitas 2004.( 159-174.
oldal)! Az el6z6ekben ismertetett informdciétartalom, az olvasott konyvrészletek és a
gyakorlati 6érak tapasztalatai alapjan keresse meg a valaszt a kovetkezé kérdésekre!

a.) Milyen hibdk fordulhatnak el6 a tengelyeken?

b.) Milyen hibak fordulhatnak el6 csapagyaknal?

c.) Milyen kovetkezménye lehet a tobbi alkatrész szempontjabol a csapagyak hibajanak?

d.) Mi okozhatja a fogaskerekek kopdasat?
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e.) Milyen okai lehetnek a lanckerék kopasanak?

f.) Milyen okai lehetnek az ékszij szakadasanak?

2. feladat

Tanulmanyozza a szaktandra altal adott (iskolaban talalhaté) gépelem szabvanyokat! Adjon
valaszt a kovetkezé kérdésekre! Végezze el a kovetkezé feladatokat!

a.) Jegyzetelje ki a szabvanyok felépitését, szerkezetét!

b.) Milyen adatokat talal a csapagy katalégusban?

c.) Milyen adatokat talal az ékszijak szabvanyaiban?
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d.) Milyen adatokat talal a fogaskerekek szabvanyaiban?

e.) Milyen adatokat taldl a lanchajtasok szabvanyaiban?

3. feladat
Figyelje szakoktatdoja bemutatéjat és magyarazatat!

a.) Jegyzetelje le a lapos szij feszitésének Iépéseit!

b.) Jegyzetelje le az ékszij feszitésének lépéseit!
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c.) Jegyzetelje le a csapagyak cseréjének lépéseit!

d.) Jegyzetelje le a tengelyek felljitasanak Iépéseit!

e.) Egy fogaskerekes hajtomiivet oktatéja segitségével szereljen szét, és cseréljen benne
csapagyat és fogaskereket!

f.) Szakoktatdja segitségével allapitsa meg egy tengely hibait.
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| 1. feladat

Milyen hibak fordulhatnak el6 siklécsapagyaknal?

2. feladat

Milyen hibak fordulhatnak el6 gordiilé csapagyaknal?

3. feladat

Egészitse ki a kovetkezé mondatot!

A kopast okozhatja a tengelyeket tamaszté csapagyak ............... is, aminek kovetkeztében a
tengelyek kozotti tdvolsag megvaltozik és a fogaskerekek................ BAVZ:Te VA jarnak.
4. feladat

Jelolje meg a helyes allitasokat!

1. Az ékszij csliszasat okozhatja a
a) tul feszes szij.
b) tul laza szij.
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c) csapagyak kopasa.
2. A fogaskerekek kopasa fligg a
a) fogaskerekek nagysagatol.
b) fogaskerekek csuszasatol.
c) az Uzemeltetés koriilményeitdl.
3. A torott fogaskereket
a) hegesztéssel javitjuk.
b) kicseréljik.
c) megragasztjuk.
4. A deformalddott lancot
a) kicseréljuk djra.
b) kiegyengetjuk.
c) szakadasig hasznaljuk.
5. A kopott lanckereket
a) Mindig egyiitt cseréljik a lanccal
b) Nem kell cserélni

| 5. feladat

Szakoktatdja felligyelete mellett cseréljen ki egy elhaszndlodott csapagyat!

| 6. feladat

Szakoktatéja felligyelete mellett cseréljen ki egy lancot a hozza kapcsolédoé lanckerekekkel
egyutt!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat
Siklécsapdgyak hibai:

- Csapdagypersely mozgasa
- Csapagyfém kiolvadasa
- Csapagyfém kitoredezése
- Csapagypersely kopasa

2. feladat

Gordulé csapagyak hibai:

- Csapagy torés

- Korréziéd

- Talhevilés miatti beégés

- Gordulé testek hamlasa, pattogzasa

- Elfordulds a tengelyen, a csapagyhazban

3. feladat

A kopdst okozhatja a tengelyeket tdmasztd csapagyak kopasa is, aminek kdvetkeztében a
tengelyek kozotti tavolsag megvaltozik és a fogaskerekek fogtovon, vagy foghegyen jarnak.

4, feladat

1. Az ékszij csuszasat okozhatja a
a) tul feszes szij.
b) tul laza szij.
c) csapdagyak kopasa.
2. A fogaskerekek kopdsa fligg a
a) fogaskerekek nagysagatol.
b) fogaskerekek csuszasatél.
C) az Uzemeltetés koriilményeitdl.
3. A torott fogaskereket
a) hegesztéssel javitjuk.
b) kicseréljiik.
Cc) megragasztjuk.
4. A deformalddott lancot

a) kicseréljuk djra.
b) kiegyengetjik.
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¢) szakadasig hasznaljuk.
5. A kopott lanckereket
a) mindig eqgyutt cseréljuk a lanccal.

b) nem kell cserélni.

5. feladat

Az értékelést a szakoktatd végezze a kovetkez6 szempontok szerint:

- Szakszerliség
- Pontossag
- Kovetkezetesség

6. feladat

Az értékelést a szakoktatd végezze a kdvetkez6 szempontok szerint:

- Szakszerliség
- Pontossag
- Kovetkezetesség
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