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DARABOLAS

DARABOLAS

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A gyartasi tevékenység soran gyakran kell a munkadarabok elkészitéséhez a nyers
elégyartmanyt megfelel6 méretre darabolni. Ha bemegyilink egy raktarba vagy egy

vaskereskedésbe, az 1. dbran lathato6 latvany tarul elénk.

1. dbra. Anyagraktdr részlete
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Jol lathaté, hogy a kereskedelemben igen széles aruvdlasztékbol valaszthatjuk ki az adott
munkavégzéshez megfelel6 alapanyagot. Ritka azon kereskedések szdma, ahol az
alapanyagokat a megrendelé igényének megfelel6 méretben értékesitenék. Ahogy a
mindennapi életiink soran sem vasarolhatunk a tdbla csokibél 1 kockat, ugy a
kereskedelemben sem vasarolhatunk pontosan annyi anyagmennyiséget, amennyi az adott
munkadarab elkészitéséhez sziikséges. A leggyakoribb kereskedelmi mennyiségi egységek:

- szal: pl. szbégacél, lapos acél, koracél, betonacél, idomacélok. Ez a mennyiség
anyagtél fliggben lehet 3, 4 és 6 fm hosszusaguak. Ettél eltéré méretet kdzvetlenil a
gyartétél lehet megrendelni.

- tdabla: pl. lemezek, dorogi racs.

Ahhoz, hogy a munkadarabot le tudjuk gyartani, a kereskedelmi nyersarut darabolni kell. A
darabolds az Ugynevezett anyagszétvalaszté eljarasok kozé tartozik. Ezeknek az
eljardsoknak kozos tulajdonsaga, hogy a szilard test alakjat ugy valtoztatjuk meg, hogy az
anyagrészecskék kapcsolodasat helyileg megsziintetjiik.

Az anyagszétvalasztas szerszamat szamos tényezd befolyadsolja, pl. a munkadarab szama, a
vagandé darab mérete, az anyag mindsége, a rendelkezésre allo id6, a géppark stb. A
kovetkez6kben az anyagszétvalasztas kézi és gépi eszkozeit, elméleti alapjait és néhany
eszkdz mikodtetésének elméletét és gyakorlatat sajatitjuk el.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

AZ ANYAGSZETVALASZTAS MODJAI

Az anyagszétvalasztast technolégia alapjan harom csoportra oszthatjuk:

- nyiré igénybevétellel

e nyiras
e lyukasztds
e harapas

- forgacsoldssal
e vagas, vésés
o flirészelés

- termikus energidval
e langvagas
e plazma vagas
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1. Anyagszétvalasztas nyiré igénybevétellel

Ezeknek az eljarasoknak kozos jellemzdje, hogy a két egymdssal szemben mozgé vagéél az
anyag nyirészilardsaganal nagyobb fesziiltséget hoz létre, s ezaltal szétvalasztja az anyagot.
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2. dbra. A harapads elve

A harapas az ékhatds két oldalrél egyidejlileg végrehajtott muivelete (2. dbra). A mivelet
végrehajtdsara alkalmas szerszdamok tobbségét (a kilénbozé harapé-csipéfogdkat) a
hétkoznapi életbdl ismerjik, ezek az ipari tevékenység soran nélkiilozhetetlen eszk6zok (2.

abra).
f

a) harapofogo; b) csip6fogd; c) csapszegvago; d) emeltyds csipéfogd
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3. dbra. A harapds szerszamai

A csapszegvago vagy az emeltyls csip6fogo esetén a dolgozoérész és a szerszam fogoszarai
kozott olyan nagy az attétel, hogy kézi erdével is lehet nagy szilardsagu és viszonylag nagy
keresztmetszetl anyagokat harapni. A szerszamok anyaga altalaban edzett, 6tvozetlen
szénacél, vagy nagy szilardsagu, kilénlegesen h6kezelt, er6sen 6tvozott acél. Széles kdrben
alkalmazott a gépi harapas, amit tobbnyire két, egymdssal szemben elhelyezked6 és
ellentétes iranyban forgd, ék alaku tarcsaval valésitanak meg (4. dbra). A szerszampar tarcsai
az anyag szétvalasztasa soran olyan tavolsadgban helyezkednek el egymastél, hogy a kettds
ékhatasra az anyag szétvalik. A forgé tarcsapar folyamatos munkavégzést tesz lehetévé.
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4. dbra. A gépi harapds elve

Nyirds (vdgas)

A nyirds folyamataban a két, szorosan egymas mellett levd, parhuzamos elrendezésd,
egymadssal szemben elmozdul6é penge kodzott valik szét az anyag (5. abra). A nyirds elvén
miikodé legegyszeriibb szerkezetek a kiilonféle ollék, amelyek koziil a legismertebb a kézi
lemezolld (6.a) dbra). Ezzel vékony fémlemezekbdl lehet tetsz6leges alakokat kivagni.

6. abra. Kilonféle kialakitdsu ollok

a) kézi lemezolld; b) attételes, karos lemezolld

Van olyan megoldas is, hogy két, egymassal szemben elhelyezkeddé kést mozgatunk mint
rezgékéseket, és az dallandd, folyamatos utések, valamint a munkadarab el6tolasanak
hatdsara az anyag szétvalik (rezg6olldk).
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A nagyobb er6igényli és terjedelml munkadarabok darabolasahoz hasznalatosak a
kilonboz6 élkialakitasi és nagysagu attételes, karos lemezollék (6.b) dbra), illetve a gépi
tablalemezollék (7. abra). Ezek az eszk6zdk minden fémipari mihelyben megtalalhatok.

7. dbra. Gépi lemezollo

Lyukasztas

A lyukasztas a nyiras egy kilonleges esete. A lyukasztoszerszam mindkét fele zart gorbét
alkot és egymassal szemben helyezkedik el, kozrefogva az anyagot. Eré hatdsara a két
szerszamfél 0sszezarul, és az anyagbdl kivagja a kozrezart darabot. A miiveletet végrehajté
szerszamrészt lyukasztébélyegnek, az ellendarabot vagoélapnak nevezziik (8. abra). A bélyeg
és a vagolap kozott vagorés van, amelynek nagysdga az anyag vastagsagatél és szilarsagatol
fugg.

l Bélyeg

1 'Vagorés

// [~~~ Vagblap
|

8. dbra. Egyszerd lyukasztoszerszam vdzlata

A legegyszerlibb lyukasztasi méd, amikor a vagélap maga az anyag, amit lyukasztani
akarunk (9. abra). Ekkor a lyukasztoval - egy merev alatamasztas kozbeiktatasaval - az
anyagot a vagéél mentén tomoritjiik, majd a munkadarabot megforditva, a felkeményedett,
zart szelvényt az ellenkezd irdnybdl kittjik.
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9. dbra. A kovdcslyukasztds folyamata

A mlvelethez altalanosan hasznalt lyukasztétipus lathaté a 10. dbran.

A fémek lyukasztasat csak igénytelen munkak vagy elégydrtmanyok készitésekor (pl. bugak
lyukasztasa) végzik igy.
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10. dbra. Egyszerd fémlyukaszto

1

b)

11. dbra. Borlyukasztok a) egyszert, b) kengyeles

Kis anyagvastagsagu lemezek lyukasztasat egyetlen lépésben, egy keményfa alatétlapon
lehet végrehajtani, ahol a keményfa lap képezi a vagélapot. Ennél a megoldasnal szamitani
kell arra, hogy a furat erGsen sorjas lesz. A gépiparban gyakran sziikséges miianyagbdl,
b6rbél vagy egyéb tomitéanyagokbdl alatéteket késziteni. A felsorolt anyagféleségek
lyukasztasahoz val6é szerszamok élkialakitasa leginkdbb a harapé szerszamokéhoz hasonlit
(11. abra). llyenkor a vagélap tobbnyire szintén keményfa lap.
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Gyakran van sziikség arra, hogy lemezekbe nagyobb atmérdji, kor alakd nyildsokat
készitsiink, vagy nagyobb méret(i, kor alak( alatéteket vagjunk ki. Ez a miivelet kdzvetlenul
nem nevezhet6 lyukasztasnak, és a 12. abran bemutatott szerszammal, az un. korkiszuréval
hajthaté végre. A szerszam harom fé részbdl all. A méretskalaval ellatott (2) ridra van
rogzitve az (1) kdézpontozd és mozgathatéan szerelve a (3) kiszuroéfej. A kiszuréfej a (4)
szoritécsavarral rogzithetd a kivant helyzetben. A beleszerelt (5) kiszurékés cserélheté.

13. dbra. Kézi korkivdgo

A munkavégzés menete a kovetkezé:

- pontozéval vagy kis atméréjd furattal kijeloljuk a készitendd lyuk vagy tarcsa
kozéppontjat;

- a (2) radon a (3) kiszurd fejet olyan tavolsagra toljuk, hogy az (5) kiszuré kés és az
(1) k6ézpontozé hegyeinek tavolsdaga a kivant méretl kor sugarat adja, majd a (3)
kiszuré fejet a (4) szoritocsavarral rogzitjik;

- a kozpontozét a megfelelé furatba helyezziik, és a (3) kiszuré fejet nyomva a
késziléket korbeforgatjuk.

A miveletet folyamatosan addig kell folytatni, amig a megmunkalandé anyag annyira
elvékonyodik, hogy a kiszurt darab az eredeti helyérél konnyen eltavolithaté. Ezt a kézi
forgacsolasi miuveletet sokszor alkalmazzuk a lemezlakatos miihelyekben vékonyabb
lemezek esetében.
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Baleseti veszélyforrasok:

A korkiszurast lehet gépi befogdsu késziilékkel is végezni furd- vagy mardgépeken. Ugyelni
kell a balesetvédelmi szabdlyok betartdsdara, mert a szerszam kiegyensulyozatlansaga miatt
ez az eljaras kulonosen veszélyes.

A darabolasi mlveletek végzése soran a kovetkezé baleseti veszélyekre kell figyelniink:

- kalapalaskor ugyelni kell a kalapacsfej rogzitésére, a szerszamnyél kifogastalan
allapotara;

- munka koézben a tevékenységre kell figyelni, ellenkez6 esetben a munkadarabot fogé
kéz konnyen megsérilhet egy rosszul sikeriilt kalapacsités miatt;

- a lemezek nyirasakor a sorja és az élek kdnnyen sérilést okozhatnak, ezért
hasznaljunk véddkesztylit vagy tenyérvéddt;

- védobeszkozok — mint a kétkezes indité, a védbéracs és egyéb beépitett
biztonsagtechnikai eszk6zok — hasznalatara. Keziinket soha ne tegyik a gép
munkaterébe!

2. Forgacsolasi technolégiaval torténd anyagszétvalasztas

Végas (hidegvagas)

A vagas soran egy ék alaki szerszammal behatolunk az anyagba, és egy meghatarozott
részt levalasztunk belSle vagy szétvagjuk azt (14. dbra). A vagas, a vésés és a faragds mind
ebbe a fogalomkorbe tartozik. A szerszamok is hasonld felépitésiliek, eltérés csak a
felhasznalds médjaban van.

Vagando anyag l

14. dbra. A vdgds folyamata
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a) b) c)

15. dbra. Kilonbozd kialakitdsu vdgok

a) laposvago; b) keresztvagod; c) horonyvago

A legegyszeribb alkalmazasi méd egy anyag két részre vagdsa, ami elvégezhetd egy
laposvagéval (15. a) dbra) és egy megfelel6 nagysagu kézikalapaccsal. A laposvagon kivil
szamtalan, a kiilonb6zé célokra kialakitott alaki szerszam létezik. Ezek koziil a két
legfontosabb a keresztvagd és a horonyvagé (15. b) és c) abra). Egy nagyobb tombrdl valé
anyaglevdlasztds a faragds. Ennek mdvelete lathatdé a 16. dbran. Ezt a miveletet végzik a
vésnokok is.

/

Vésendd
anyag

16. dbra. Faragds, vésés

Flrészelés

Az olyan nagyobb keresztmetszet(i anyagokhoz, amelyeket vagdssal (pl. laposvago),
nyirassal (pl. oll6) nem lehet vagy nem gazdasdgos darabolni, fiirészelést alkalmazunk. A
flirészelés gépei kézi vagy gépi miikodtetésiiek.

A flirészelés az anyag két vagy tobb darabba valé szétvalasztasara alkalmas forgacsolasi
megoldas. Minden forgacsoldsi munkamoédszer visszavezetheté a legegyszeriibbre, a
faragasra, igy a flirészelés is. A flirészlap nem mas, mint egy olyan szerszam, amelynél sok
elemi faragdeszkozt helyeziink el egymds utan, a megmunkdlandé anyagmingségtél fliggd
elrendezésben (17. abra). Amikor a szerszamot a feliiletre szoritjuk és egyenes vonalu
mozgatdssal elére toljuk, az anyagbdl minden elemi fog egy kis forgacsot valaszt le.
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A fémek flirészeléséhez fémflirészlapot hasznalunk. Tehat a fémflirészlap egy t6bbéll
forgacsolészerszam, ami sok, egymas mogott allé apré fogat tartalmaz, amelyek mind egy
vagoélt testesitenek meg. A vagoéélek a vagasi iranyba torténé haladaskor kis forgacsokat
valasztanak le. A forgacs a vagasi hossz mentén a fogak kozotti hézagban (amit
forgacstérnek neveziink) gydl 6ssze, majd a flirészelt horony (vagat) végén kihullik.

17. dbra. Fiirészlapforgdcs levdlasztdsa

A flrészlapot altaldban szivos acélbdl készitik. Nagyobb vagasi teljesitményigény esetén
gyorsacélt alkalmaznak. A fogazds lehet egyoldali, vagy kétoldali. Ez utébbi kialakitas
gazdasdagos, hiszen az egyik oldali fogkopads, kitoredezés esetén a lapot nem kell kidobni,
atforditds utan tovabb hasznalhaté.

A fogak forgacsold6 munkat végeznek. A forgdcs levalasztasat a tolé- és nyomoéerd
eredményezi.

A flrészlap meghatarozé jellemzdi a fentieken tul:

1. A fogak alakja
2. A fogosztas
3. Afogsor vezetése

10
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A fogalak altalaban a szogértékek
szerint keril kialakitasra.

Az abran lathaté 40°-os szoget
hatszognek, az 50°-os szoOget
ékszognek nevezzik. A kettd
egyltt a metsz6sz6g, ami a
mellékelt dbra szerinti esetben
derékszoget alkot.

5° Kis szilardsagu, kis keménységii
e anyagokhoz, valamint nagyobb

% forgacsolasi teljesitmény igénye
% esetén az ékszoget csdkkenteni
\ kell. igy a mellékelt d&branak
megfeleléen megjelenik egy ujabb
20° sz0g — itt az értéke 5° —, amelyet

forgacsszégnek neveziink.

)‘ A forgacsszog értéke a 10°-ot is
elérheti.

7

A fogosztds a flirészlap 25 mm-re esé fogainak szdma, ami szabvanyosan 14-32 fog lehet.
A fogosztds szerint a flirészlap lehet:

- durva,
- kozepes és
- finom.

‘/"V"w”P"Lf""l/“pflf"‘w"'/’"t../‘-/“f':J A durva flrészlap fogosztasa 14-
\_ 2EMIm -“ 16 ng.

)
ATV AV

A kozepes flirészlap fogosztasa

‘ " 18-22 fog.

—r
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['WWVWVWVWWW/WWVWAW A finom fiirészlap fogosztasa 28-

32 fog.

25mm

F Y

_y

A flirészlap beszoruldsanak elkeriilése érdekében a fogaknak szélesebb vagatot kell
létrehozni, mint a flirészlap vastagsaga. igy tehat nem a teljes oldallap surlédik a vagatban,
amivel csokkenthetd a surlédé feliilet. A megoldast altaldban a fogkihajtogatas (terpesztés)
és a hullamos vezetés adja. Gyakran alkalmazott megoldds még a fogté zomitése is.

o
LT = N
a=flrészelt b=flrészlap
vagat vastagsaga vastagsaga
18. dbra. Terpesztés
'-ﬂ"

a = flrészelt b = fGrészlap
vagat vastagsaga wvastagsaga

19. dbra. Hullamos vezetés

\
/ 7 7
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20. dbra. Firészlapok kialakitdsa

A flirészelés forgacsolasi teljesitményét a flrészlapra gyakorolt nyomds és a lap
mozgatdasanak sebessége (forgacsolésebesség) hatarozza meg.

Kiuléonb6z6é anyagok flirészeléséhez minden esetben a megfelel6 flrészlapot kell
kivalasztani, kulonben a flirészfogak hamar elkopnak, vagy a vagashoz tulzott er6kifejtés
szlikséges.

1) A fogosztas szerinti flirészlap valasztaskor figyelembe kell venni:

- a munkadarab keménységét,

- a keresztmetszeti profilt (td6mor vagy lUreges),
- avastagsagi méretet és

- avagasi hosszt.

A durva fogosztasu flrészlap:

- Alagyabb anyagokhoz alkalmazzuk. llyen anyagok flirészelésére jellemzé, hogy a fog
mélyebben behatol az anyagba, nagyobb forgacsmennyiséget kell a fogak kozott
szallitani, nagyobb az eltomddés veszélye.

- A tomor keresztmetszetli, vastag munkadarabokhoz alkalmazunk.

- Nagy vagasi hosszhoz szintén ez az elényos, mivel nagy a forgdcsmennyiség, és a
ritka fogazat nehezebben tomdédik el.

A kozepes fogosztasu filirészlap:
- Kbézepes keménységl anyagokhoz alkalmazzuk.
A finom flrészlap:

- Kemény, szivés anyagokhoz hasznaljuk, mivel a fogak kevésbé mélyen hatolnak be
az anyagba, ezért megfelel6 teljesitményhez sok vagoélre, sok fogra van sziikség.

- Vékony, illetve vékony fali anyagok vagasdhoz hasznaljuk, igy nem akad meg a
flirész.

2) A fog ékszoége szempontjabdl:

- A kemény anyagokhoz a legnagyobb éksz6gid (50°) fog ajanlott, ez a keménység
csokkenésével aranyosan csokken, tehat
- alagyabb anyagokhoz hegyesebb fogu flirészlap sziikséges.

3) A flrészlap anyagdnak jelolése:

- HSS jel6lés: nagy teljesitményl gyorsvagod acélt jelent. Kemény, vastag anyagokhoz
altalaban ezt hasznaljuk, mert jé a kopasallésaga, és jél iranyithato.

13
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- SS jelolés: gyorsvagé acél, nagyon hajlékony lap, 2 mm anyagvastagsagig
alkalmazhatd. Nehéz iranyitani.
- WS jel6lés: szerszamacél, puha anyagok vagasahoz alkalmazhaté.

A fentiek szerint a megfeleld flirészlap kivalasztasa dsszetett feladat, tobb szempontot kell
egyszerre mérlegelni.

Az aldbbi ajanlast célszer(i szem el6tt tartani:

1. tablazat. Flirészlap kivalasztasa

Kettésloketek szama |
A munkadarab anyaga ) Fogosztas
percenként

Aluminium, konnylifémotvozetek, réz 80-90 14-16
Mianyag 40 14-16
Alacsony szilardsagu acél 60 22
Nagy szilardsagu acél 30 32
Szerszamacél 40 32
Vékony falu acélcsé 40 32
Kozepes falll acélcsé, idomacél 50 22

A munkadarabot mindig a flirészelés helyéhez lehet6ség szerint legkézelebb kell befogni. A
nyomoéeré hatdsdra ugyanis a munkadarab anndl nagyobb mozgdst tud végezni, minél
messzebb van a vagasi felilet a satupofaktol. A lefelé haté nyoméberé a satutdl mért befogasi
hossz novekedésével egyre nagyobb nyomatékot hoz létre, tehat erésebben kell a
satupofakat meghizni a hatékony szoritas érdekében.

A nagymértékd rugdzas elsésorban a vékonyabb munkadarabok, lemezek flirészelésénél
jelentés. Ez a befogastdl tobbleterét igényel, a flirészelési teljesitmény csokken, ugyanakkor
kellemetlen hanghatassal is jar. Tovabbi kedvezétlen kdovetkezménye, hogy a flirészlap fogai
konnyen kitoredeznek az akadozé mozgas miatt.

A flrészlap befogasa

A flirészlapot a kivalasztast kovetéen be kell fogni a fémflirészkeretbe. A befogas alapvetd
szabalya, hogy a flirészlap fogai a tolds irdnydba nézzenek. Ez aldl csak a miszerészfiirész,
illetve a lombfiirész a kivétel, amelyeknél a flirészlap fogainak a hiizas iranyaba kell néznitk.
A befogas soran gondoskodni kell a flirészlap kell6 megfeszitésérdl.

A flrész helyes megfogasa

A biztos fogas, a flirész helyes tartasa és vezetése érdekében fontos a flirész szabalyos
megfogdsa. A flirész nyelét a tenyér kozepébe helyezve négy ujjal a nyelet at kell markolni
ugy, hogy a hiivelykujj el6re mutasson. A masik kézzel a flirészkeret tavolabbi szarat kell
megmarkolni.

A flirész mozgatasa

14
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A munkavégzés soran a flrész tolasa kézben egyenletes nyoméerét kell kifejteni. Mivel a
visszafelé huzaskor a flirészlap nem vag, ezért lenyomas nélkiil kell visszahiizni. Ez nem
csak az erével valé takarékossag miatt ajanlott, a flirészlapot is kiméli, mivel igy kevéshé
kopik a fogazat.

Az egyenletes kopds, a hosszu élettartam érdekében a flirészlapot a teljes hosszon végig
kell tolni. A rovid Idoketli mozgatas a kdzépsd rész elkopdsat eredményezi, mig a szélsé
fogak jo allapotban maradnak.

Flirészelés kozben ne csak a kéz mozogjon, megfelel6 testmozgdssal a lendiiletet
kihaszndlva a munkavégzés konnyithet6, és a munka kevésbé lesz faraszt6. A flrészt
egyenes vonal mentén tartva kell mozgatni, keriilni kell a himbal6z6é mozgatast.

A flrész vezetése

A flirészt ugy kell a munkadarab kijel6lt hatarolé vonala mellett kb. 0,5 mm-rel vezetni,
hogy a vagast kovetdéen az el6rajzolt vonal lathaté maradjon. Amennyiben a flrészt az
elérajzolt vonalon vezetjiik, akkor a flirészlap vastagsdgdnak felével rovidebbre vagjuk a
munkadarabot.

A flrész kenése

A flrészlap a vagas soran az anyaggal
surlédik, ami kopdast és héterhelést
okoz. A surlédas megfelel6 kenbéanyag

alkalmazasaval csokkenthetd. A
kenbanyagot azonban a vagandé
anyagnak megfeleléen kell

megvalasztani. Acél flirészelése esetén
a flrészlapot olajjal vagy kimondottan
erre a célra alkalmas surlédascsdkkenté
kendanyaggal kell kenni.

Puha anyag filirészelésénél petréleum a
megfelel6  kendanyag, mivel ez
megakadalyozza a forgacs beragadasat
a fogak kozé. A kis mennyiségl
adagolast olajozé kanna segitheti.
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A munkadarab atvagas pillanataban torténé leesését meg kell el6zni. Ellenkezé esetben a
flirészelési testmozgds lendiilete, illetve a lees6 munkadarab is balesetet okozhat. Ezért az
atvagas elétt a munkadarabot az egyik kézzel célszer(i megfogni, és a vagast igy befejezni.
Amennyiben a teljes atvagas helyett az utolsé milliméterek letorését valasztjuk, sorja marad
a vagott feluleten, amit el kell munkalni.

A flirészelés befejezése utan a flirészlapot célszer(i meglazitani a szarnyas anyaval, igy
tarolasi helyzetben a flirészlap hizé fesziiltsége megsziinik.

A vagasbekezdés elkészitése

A flrészlap j6 megvezetéséhez el kell késziteni a kezd6 bevagdst. Hengeres anyagok esetén
ez a befogott munkadarab felsé palastfeliiletére essen.

Amennyiben nem kor keresztmetszetli anyagot vagunk, a flirészelést célszerli a hatso
(tavolabbi) élen megkezdeni, mivel igy nem toredezik ki a flirészlap fogazata. Az elilsé
részen kezdve a munkadarab éle fogakba (itkozik, igy nagyobb a kitorés veszélye.

Helytelen, ha a kezd6 vagast a teljes feliiletre fektetett flirészlappal probaljuk megtenni, a
flirész fogai nehezen kapaszkodnak meg, a flirészlap kénnyen elcsuszik, és dsszekarcolja a
fellletet, ezzel a jel6lévonalat is megsértve.

Lapos munkadarabok fiirészelése

A munkadarabot a
satuban a befogas
szabalyai szerint kell
elhelyezni. Lapos
munkadarabok esetén a
vagast a szélesebb
felilleten kell végezni,
tehat a flirészelés irdnya
a nagyobb kiterjedés
mentén torténjen. Ezzel
elérhetd, hogy egyszerre
sok fog vesz részt a
munkdaban, és csokken a
veszélye annak, hogy a
fogak kitoredeznek.

Helyes lemezbefogas Helytelen lemezbefogas

16



DARABOLAS
Vékony lemezek flirészelése

Szakszeriitlen a vékony
munkadarabok élére allitott
flirészelése, mivel kevés
i S fog vesz egyszerre részt a
P HHRM \ munkaban.  Elképzelhetd,
/ B hogy mégis elkeriilhetetlen
~— az éliranyu befogds. Ebben

'll Z/? -1 T az esetben névelni lehet a
L flrész felfekvé felliletét

ugy, hogy nem
A merdlegesen  tartjuk a

flirészt, hanem _nagyobb
szOog alatt.

Csovek flirészelése

sy

Csovek flirészeléséhez sirii fogazati flirészt kell haszndlni, mivel az lireges rész elérésekor
a flrészlap a csé falvastagsaganak megfeleld két, kis feliiletnyi anyagrészén fog felfekiidni.
Tehat ugyanaz a probléma all fenn, mint ha vékony lemezt flirészelnénk.

Ezért kiuléndésen vékony fald
csovek esetén a flirészelést egy
befogassal csak a belsé falig
végezzik, majd a csovet

elforgatjuk, és az Uj befogasban
I tovabb flirészeliink. Mindezt addig
£ kell végezni, amig a c¢sé atvagasra
keril. Tehat a flirészlap kimélése,
és az egyenletes, akadasmentes
flirészelés érdekében a vékony
csovet  nem  flrészeljik  egy
befogdsban keresztiil.

Vékony falu c¢sé flirészelése
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Vastag fali csoveknél a fiirész
akadasanak problémaja 4altalaban
nem all el6, tehat ebben az
esetben a c¢sé egy befogassal
keresztiilvaghato.

Vastag fala csé flirészelése

Hosszabb vagasi feliilet flrészelését fliggblegesen kell végezni. Egy id6 utan azonban a
flirészkeret felakad. Amikor igy mar nem lehet tovabb flirészelni, a flirészlapot meg kell
forditani.

Tobb kiilonbdozé keménységli munkadarab filirészelése esetén a flirészlappal vald
takarékossag érdekében célszer(i az anyagokat keménység szerint csoportositani. Uj
flirészlappal lehetbleg a lagyabb anyagokat kezdjiik flirészelni, és csak azutdn a keményebb
anyagokat. Forditott sorrendet kovetve az Uj flirészlap hamar elkopik, és a lagyabb anyaghoz
mar nem lesz jol hasznalhato.

Keretes kézi fémflirész

A keretes kézi fémflirész a fémiparban leggyakrabban alkalmazott daraboldéeszkoz. A keret
anyaga laposacél.

Kézi flirészeléskor a flirészlapot egy erre a célra kialakitott keretbe fogjuk be (16. a) abra). A
flirész az (1) kengyelre szerelt (2) vezetédarabbél és az abban elhelyezkedd, a (4) szarnyas
anyaval feszithet6 (3) mozgd befogéfejbdl, valamint az (5) nyeles befogofejbdl és a (6)
nyélbél all.

Flirészlap

21. dbra. Kézi fémfirészkeret

a) a fémflirészkeret felépitése; b) a flirészlap rogzitése
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A flirészlapok és keretek szabvanyosak, igy a szerszamok csereszabatosak. A flirészlapot a
keretbe mindig ugy kell befogni, hogy a szerszam fogai az el6tolas irdnyaba alljanak (15.
abra), ellenkez6é esetben a flirész csak akkor forgacsol, amikor visszafelé hiuzzuk, ami
szakszerltlen, helytelen. A flirészlapot a (7) csapszegekkel rogzitjik a keretben (16. b)
abra). A csapszegek lehetnek kozonséges szegek is, de az dbranak megfeleléen ligyelni kell
arra, hogy kiallé, hegyes szegvégek ne legyenek, mert ezek sulyos sériilést okozhatnak.

A flirészlapfeszitd szar és a nyeles befogofej kétiranyd bemetszéssel van ellatva azért, hogy
a flirészlap 90°-ban elforditva is befoghaté legyen. Van olyan megoldds is, ahol a
feszitészarban csak egy bemetszés van, és a kengyelben elforditva kell elhelyezni ahhoz,
hogy elforditott flirészlappal dolgozhassunk.

22. dbra.

A feszitészar elhelyezése a kengyelben

A flirészlap feszitésére a szdrnyas anya szolgal. Ha a flirészlap nem elég feszes,
flrészeléskor hullamosodik, kénnyen beszorul, megtérik. Gyakori koévetkezmény a fogak
kitoredezése.

A keretes kézi fémflirész allithaté keretid kivitelben is késziil, ami kilonb6zé hosszisagu
flirészlapok befogdasat teszi lehetévé.
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23. dbra. Allithato keretes fémfiirész

Résvago flirész

A résvagd flirészt keskeny rések, hornyok beflirészelésére hasznaljuk. Csavarhorony,
csavarfej flirészbevagasdhoz eredményesebben haszndlhaté, mint a keretes fémflirész. A
nyélbe egy U alakdra hajlitott flirészlaptartdé van erdsitve. A tartdéba kiillonb6z6 fogazasu és
keménységl flirészlapok erésitheték csavarok segitségével.

jranya
%
Flrészlaptartd

N\
FGrészlap

24. dbra. Résvdgo flirész

Mliszerészflirész

Kialakitasaban hasonlit az allithaté keretes flirészhez. Keretébe vékony, kiilonb6z6
hosszlsdagu flirészlap foghatd be. Alkalmazasi teriilete vékony lemezek, belsé kiképzések
kialakitasa. A flirészlap befogdsa itt kétirdnyu lehet, a fogirdny attol fiigg, hogy fliggéleges
vagy vizszintes mozgatassal akarjuk hasznalni.

25. dbra. Miiszerész firész
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Osszefoglalas
A kézi flirészelés miivelete

Annak ellenére, hogy a flirészelés mindenki szamara kézenfekvé miuveletnek tlnik,
kovetkezé fontos dolgokra kell figyelni.

— Az anyagvastagsdg megvalasztasa soran vigyazni kell arra, hogy a szerszam
fogosztasdhoz képest az anyag ne legyen vékony, mert ez oka lehet a fogak kitorésének.

— A munkadarab befogdsa az egyik legfontosabb mdvelet. A flirészelés sikeressége dontGen
figg attél, hogyan rogzitettik és milyen szoégben Adllitottuk be a munkadarabot, és
biztositottuk-e a szerszdm jé hozzaférését a munkadarabhoz.

— A szerszadm kenése szintén fontos feladat, amirél gyakran elfeledkeziink. A
kereskedelemben kaphatd, egységes kiszerelésli birkafaggyt a flrészlap legjobb
kenbanyaga. A kendanyag alkalmazasdval harom-négyszeresére novelhet6 a szerszdm
élettartama.

— Fontos a szerszam vezetése, ami azt jelenti, ‘hogy a munkafolyamat alatt a flrészt
egyenesen és egyenletesen, folyamatos odafigyeléssel, hatarozott, erdltetésmentes
mozdulattal kell el6re tolni. Erezni kell a forgdcsolast, egyiitt kell élni a szerszammal.
Visszafelé a szerszdmot nyomasmentesen, lazdn kell huzni. Fontos, hogy a flirészelés
sikjatol eltérg, oldaliranyl mozgas ne legyen, mert a flirészlap fogai kitornek.

A felsorolt szempontok betartasaval szerzett megfelel6 flrészelési gyakorlat kitlin6en
kamatoztathat6 a késébbiekben a reszelésnél is. A szabalyos, egyenletes és egyenes vonall
mozdulatok mindkét munkafogasnal dontd jelentéségliek.

A gépi flirészelés

A fémipari szakmak gyakorlasanak folyamataban az anyagok darabolasanak, nagyolé
elémunkalasdanak nagy jelentésége van. A kézi flirészelést a munkadarabok egyedi
gyartasakor  alkalmazzak. Nagyobb  méretd  alkatrészek  el6készitésénél vagy
sorozatgyartasnal a gazdasagossagi szempontok a gépi megmunkalast teszik sziikségessé.
A megmunkalogépek és a hozzajuk alkalmazott szerszamok tobbfélék. A gyakorlatban még
alkalmazzak a legrégebbi tipusu, flrészlappal miikodd, szakaszos (alternald) mozgast végzé
mechanikus rendszerd darabolé flirészgépeket (20. 4dbra) éppugy, mint a legmodernebb
szalagflirészeket, amelyek automata rendszerliek, és csupdn az anyagot kell hozzijuk
adagolni.
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Vezeték terheld sillyal
Hajtorad

ra)ee)

Motor

™ Kézikar

26. dbra. Mechanikus rendszert darabolo fiirészgéep

Daraboloflirészelést kor alaku szerszamot (flirésztarcsat) hasznalé berendezéssel is
végezhetiink. Nagyméretli idomanyagok vagy kor keresztmetszetl anyagok daraboldasahoz
olyan berendezést alkalmaznak, amelynél a flirésztarcsa atméréje meghaladja az 1000 mm-
t. A megmunkalandé anyag mindségétél fiiggéen a szerszam lehet gyorsacél vagy
keményfém betétes kivitel(i. Egy ilyen berendezés elvi vazlata lathaté a 21. a) abran.

A fémmegmunkalé lGzemekben, kiléndsen a szerszamkészitd és milszerész teriileteken
elterjedt a szalagflirész. A géptipus sokoldalian alkalmazhaté a darabolastél kezdve az
alakos belsé6 megmunkaldsok kiflirészeléséig. A gépet ellattak a flirészszal indukcids
hegesztéséhez alkalmas berendezéssel és kdszorliszerszammal is, amivel a meghegesztett,
végtelenitett flirészlapot vastagsagi méretre lehet csiszolni. A gépeket gyakran kiegészitik
végtelenithet6 reszel6vel (ami egy rugoacélszalagra vagy géplancra erdsitett
reszel6darabokbél allé egység), amivel a flirészelés utan furatban is lehet reszelési
miuveleteket folytatni. A berendezés elvi vazlata a 21. b) abran lathaté.

v 1 Atvezetd koron
Flirésztarcsa g

Flrészszalag
Targyasztal
k Targyasztal
Hajtotarcsa

|
a) b)

27. dbra. Kiilonbozo firészgépek

a) flirésztarcsas darabologép; b) szalagfiirész
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Gyors darabol6

Nagy darabszamu vagas esetén alkalmazott eljards. A vagétarcsa atméréje altaldban
@355 mm, fordulatszama 3900 f/min. A vagétarcsa a kdszorihoz hasonléan szabalytalanul
sokélli szerszdm, amely apréforgdcsot valaszt le a munkadarabbél, mikézben az alapanyag
jelent6sen felmelegszik. Az igy vagott munkadarab felliletén jél lathaték a héhatasovezetek.
Fontos biztonsagi elGirds a vigandoé anyag biztos megfogasa!

28. dbra.

A flirészelés biztonsagtechnikaja

A gépi flirészelés fokozottan veszélyes izemméd, ahol pontosan be kell tartani a biztonsagi
eléirdsokat. Kézzel csak 4llo, kikapcsolt géphez szabad nyulni! Alkalmazni kell a
védbeszkozoket, a szemet védsé plexi© el6lapot vagy a kiilénb6zé kézi elétold
segédeszkozoket.

ONELLENORZESI FELADATLAP
1. Mi a flirészelés célja?
2. Mit kell figyelembe venni a flrészlap befogasanal?
3. Mikor haszndlunk m(iszerészflirészt?
4. Melyik flirészlap jobb: a kihajtogatott, vagy a hullamositott éli?
5. Miért kell kenni a flrészlapot?
6. Mit kell tenni, ha a flirészlap nagyon eltér az el6rajzolas vonalatol?
7. Mi torténik, ha 5 mm-es anyagot 50 mm-re flirészeliink a megfogastol?
8. Mi a kézi flrészelés biztonsagtechnikaja?

Ha elkésziilt, teljesitményét hasonlitsa Ossze a kovetkezé oldalon szereplé helyes
megoldasokkal.
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MEGOLDOKULCS AZ ONELLENORZESI FELADATLAPHOZ

Anyag szétvalasztasa forgacsolassal.

2.
- Az el6tolas iranyara.
- Munkadarab magassdagara.
- Flrészlap feszességére.
3.
Anyag belsejében inditott flirészelés esetén.
4.
Flirészelés szempontjabol mindegy.
5.
- Novelhet6 vele a flirészlap élettartama.
- Konnyebb a flirészlap mozgatasa.
6.
- két oldalon fogazott lap esetén megforditani,
- Uj lapot befogni,
- halehet, a masik oldalrél (iranybdl) flirészelni (valtogatni).
7.
A munkadarab berezonalhat.
8.

Kézi flrészeléskor tuigyelni kell a flirészlap helyes rogzitésére, a szerszamot gondosan kell
tarolni, mert a flirészlap konnyen sériilést okozhat.
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| 1. feladat

Harapas, nyiras, lyukasztas elmélete témakor

a) Fogalmazza meg a harapas mint muiveletelem lényegét!

b) Soroljon fel harapas elvén mi(ikodé fogdkat, és adja meg, milyen feladat elvégzésre
hasznaljuk 6ket?

¢) Mi a kiilonbség a nyiras és a lyukasztas kozott?

d) Ismertesse a karos oll6 és a tablalemezoll6 mikodését.
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e)

Milyen szerszammal készitiink nagyobb méret(i tarcsakat és alatéteket?

2. feladat

Harapas, nyiras, lyukasztds gyakorlata témakor

a)

b)

(@)

d)

e)

A rendelkezésre allé6 huzalbdl harapéfogd segitségével vagjon le 10 db 5 cm-es
darabot, majd visszaellenérzésként mérje le!

Lv 0,5 mm vastag lemezbdl kézi lemezolld segitségével vagjon le 10 cm x 40 cm-es
darabot, majd alakitson ki 4 db 10 x 10 cm-es négyzetet.

Lv 0,5 mm vastag, 10 x 10 cm-es lemezbél lemezvagéd ollé segitségével készitsen
@10 cm-es korlapot! Gyakorlasképpen ismételje meg a maradék 3 darabbal is!
Tablalemezolléval Lv Tmm-es lemezbdl vagjon le egy 10 cm-es csikot. Hasonlitsa
0ssze a vagott fellletet a kézi olléval és a karos olloval vagott darabnal latottal.
Eszrevételeit irja le!

Kartonpapirbél kézi lyukaszt6 segitségével vagjon ki 20 db korongot, majd a korong
kozepébdl egy Ujabb korong kivagasaval alakitson ki alatétszerd gydirfit!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Harapas, nyiras, lyukasztas elmélete témakor
a) Fogalmazza meg a harapas mint muiveletelem lényegét!

A harapds az ékhatas két oldalrél egyidejlleg végrehajtott miivelete. Az ékeket
attétel segitségével nagy erével nyomjuk egymas felé, amely hatdsara az anyag
deformalddik, majd kettévalik.

b) Soroljon fel harapds elvén m(kodé fogokat, és adja meg, milyen feladat elvégzésre
hasznaljuk 6ket?

harapofogé: drét vagdsa
csip6fogo: huzalok vagdsa
csapszegvago: vastag anyagokhoz
emeltyls csip6fogo: kemény anyagokhoz

c¢) Mia kiilénbség a nyiras és a lyukasztas kozott?

A nyirds altalaban egyenes, illetve nyitott vonal mentén folyamatos haladassal
torténik.

A lyukasztas zart vonal mentén, az egész vonal mentén egyszerre torténik.
d) Ismertesse a karos oll6 és a tablalemezolldo mikodését.

Karos ollé6 miikodése: A vagandd lemezt a két pofa kozé tovig Utkdztetve
betoljuk, majd a lemezt elfordulds ellen megtamasztjuk, és a kart a végén
megfogva (igy tudjuk a legnagyobb vagderét a karattétellel létrehozni)
lehajtjuk, igy a lemez elnyirodik a kés hosszdig. Ha a lemez tovabbi vagasa
sziikséges, a kart felemelve, a lemezt a két kés k6zé betolva a miiveletet addig
ismételjik, amig a lemez teljes keresztmetszetében el nem nyirédik.

Tablalemezollé miikodése: A lemezt a kés ala helyezve hatsé méretre beallitott
utkozének toljuk, tgyelve arra, hogy még véletleniil se nyuljunk a kés ala! Ha a
beallitas kész, a labpedal lenyomasaval inditjuk a vdgas mdveletét.

e) Milyen szerszammal készitiink nagyobb méreti tarcsakat és alatéteket?
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| 2. feladat

Harapas, nyiras, lyukasztas gyakorlat témakor
Allithaté sugaru kérkiszuré szerszammal vagy kérkivagéval.

A gyakorlati feladatok értékelését szakoktaté tanaraval sziikséges megbeszélnie.

Tanuldsiranyitd kidolgozasa sziikséges. Irodalomjegyzéket kérjiik feltlintetni. (A kovetkezd
oldalon el6készitve.)

Kizarélag 300 dpi, eredeti képméretli (amennyiben Beszlrds/Kép/Fajlbol/csatolds fajlhoz
opcidéval) képet helyezzik el a dokumentumba (akkor latszik az eredeti képméret (WORD-
ben ne méretezzuk!))

Az dbraszamok(beszuras/hivatkozas/képalairds meniipontbdl elhelyezve) a javitast kovetéen
a teljes dokumentumban egymadst kovetd sorszamozasuak legyenek. A szévegben lévé —
abraszdmra torténd hivatkozdsokat ezt kovetéen sziikséges ellenérizni, javitani.
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IRODALOMJEGYZEK

FELHASZNALT IRODALOM

AJANLOTT IRODALOM
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A(z) 0111-06 modul 018-es szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama:

A szakképesités megnevezése

54 525 01 0000 00 00

Epit6- és anyagmozgat6-gépész technikus

31521 03 0000 00 00

Epit6- és szallitogép-szereld

54 582 01 0000 00 00

Epiiletgépész technikus

31 58209 0010 31 01

Energiahasznositd berendezés szerelgje

31 582 09 0010 31 02

Gazfogyasztdberendezés- és cséhalézat-szerel6

31 582 09 0010 31 03

Kozpontiflités- és cs6hdlézat-szereld

31 58209001031 04

Vizvezeték- és vizkésziilék-szerel6

31 582 10 0000 00 00

Epuletlakatos

31 582100100 31 01

Eplletmechanikai szerel$

31 863 01 0000 00 00

Fegyvermuiszerész

33 521 03 0000 00 00

Felvondszerel6

31 521 06 0000 00 00

Finommechanikai gépkarbantartd, gépbeallité

31 521 07 1000 00 00

Finommechanikai mliszerész

31521 07010031 01

Mérlegmliszerész

31521 070100 31 02

Orvosi mliszerész

52 522 09 0000 00 00

Gaz- és tuzeléstechnikai mliszerész

3152110 1000 00 00 Géplakatos
31521100100 31 01 Gépbeallitd
3152111 0000 00 00 Hegeszt6

31521110100 31 01

Bevont elektrodas hegeszté

3152111010031 02

Egyéb eljaras szerinti hegeszté

31521110100 31 03

Fogyoelektrédas hegesztd

3152111010031 04

Géazhegesztd

31521110100 31 05

Hegeszt6-vago gép kezelgje

3152111010031 06

Volframelektrédas hegesztd

33 522 02 0000 00 00

HUit6- és klimaberendezés-szereld, karbantartd

31521 15 0000 00 00

Késes, koszords, kulcsmasold

31 521 150100 31 01

Gépi gravirozé

31521 150100 31 02

Kulcsmasolo

31522 03 0000 00 00

Légtechnikai rendszerszereld

54 525 02 0010 54 01

Erd6gazdasagi gépésztechnikus

54 525 02 0010 54 02

Mezdgazdasagi gépésztechnikus

5272503 0000 00 00

Optikai mlszerész

31 521 24 1000 00 00

Szerkezetlakatos

31521240100 31 01

Lemezlakatos

33524 01 1000 00 00

Vegyi- és kalorikusgép szereld és karbantarté

3152503 1000 00 00

Karosszérialakatos

31 861 02 1000 00 00

Biztonsagtechnikai szereld, kezeld

31 861 02 0100 31 02

Mechanikus vagyonvédelmi rendszerszerel6

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:

54 6ra




A kiadvany az Uj Magyarorszag Fejlesztési Terv
TAMOP 2.2.1 08/1-2008-0002 ,A képzés mindségének és tartalmanak
fejlesztése” keretében késziilt.
A projekt az Eurdpai Unié tamogatasaval, az Eurdpai Szocialis Alap
tarsfinanszirozasaval valésul meg.

Kiadja a Nemzeti Szakképzési és Feln6ttképzési Intézet
1085 Budapest, Baross u. 52.
Telefon: (1) 210-1065, Fax: (1) 210-1063

Felel6s kiado:
Nagy Laszl6 féigazgatod
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