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ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

A hazott és hengerelt anyagokkal altaldban rid- és szal illetve tekercselt formaban
taladlkozunk. Ritkdn hasznalunk bel6le pont egy rudat, vagy pont egy szalat. Altalaban
darabolni kell éket, vagy vagni kell bel6liik egy darabot, esetleg. Flizetiinkben a méretre
darabolas kéz és kisgépes miiveleteivel foglalkozunk.

- Megmutatjuk, hogyan lehet darabolni kézzel és hogyan lehet darabolni kisgéppel.

- Milyen szerszamok, eszk6zok sziikségesek a darabolas elvégzéséhez.

- Sz6 lesz kiilonbozé alakitasi probakrél és beszéliink a feliilet mindségének és az
alakpontossdag meghatarozasanak mértékérél mérésének modjarol.

A fluzet attanulmanyozasa utan On megfelel§ ismereteket szerez szalanyagok méretre
munkalasahoz, darabolasahoz. A leirtak megismerésével és betartasaval eredményesen
kezdhet ezek darabolasahoz.
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1. dbra. Félkésztermékek

HUZOTT, HENGERELT RUD- ES SZALANYAGOK MERETRE MUNKALASA, KEZI ES
KISGEPES DARABOLASSAL

Az alapanyagok a fémipari technoldgidk feldolgozasanak folyamataban nyersanyagokbol
eléallitott, tovabbi feldolgozasra alkalmas termékek. llyenek a hulzott, hengerelt rid- és
szalanyagok.

Vagaskor az anyag geometridgjanak valtoztatasa oly moédon megy végbe, hogy az

sz

Ez a helyi anyagszétvalasztas torténhet:

- alakité vagassal

- forgacsold vagassal

- erbzibs vagassal

- valamint termikus vagassal
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Flizetiinkben a kézi és kisgépes daraboldsndl az alakité vagassal és a forgacsolé vagassal,
valamint termikus vagassal foglalkozunk.

1. Alakit6 vagas

- Vagas laposvagéval

Kézi vagas leghagyomanyosabb maddja a laposvagdval torténd vagas. A vagd egyéli
forgacsold szerszam, ennek részei az alabbi abran lathatok:

.Fej

2. dbra A lapos vdgo részei

Az ilyen anyagszétvdlasztds altaldban rddanyagok, szalanyagok, lemezek vagdasakor

hasznalatos.
A laposvagoval térténé vagas mivelete a kovetkezé:

e Vagaskor az anyagot sima acéllapra fektetjik.
e A vagot a munkadarabra merdlegesen rafektetjik és a vago fejére kalapaccsal

Utéseket mérunk.
e A vago éle behatol az anyagba, ott fesziti a szétvagando anyagot.
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e A keresztmetszet csokken, majd az anyag hirtelen kettévalik.

Vagoval torténd darabolds lathato az aldbbi abran:

3. dbra. Darabolds laposvdgoval

Fontos megemliteni, hogy a vagé feje a hasznalat soran peremezddik, "kirézsadsodik". Ezt le
kell koszérulni, mert a lepattané darabok balesetet okozhatnak. A munkadarabokat
tobbnyire gépekkel munkaljuk meg. A kézi vagasnak az egyedi gyartasban van jelentésége.

- Vdgassal, harapassal, csipéssel

Masik forgacsolas nélkiili, kézi darabolasi miivelet a harapas, csipés. Ezt kiilonb6z6 fogdkkal
végezziik.
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4. dbra. Kéziszerszamok

A csip6fogokat gyakran a pofa alakjatol fliggéen nevezik el.
A legelterjedtebb elnevezés szerint van:

- oldalvagé

- homlokvagé
- ferde csip6
- kabelvagé

A legaltalanosabban és "legkdnnyebben” haszndlhaté csip6fogoé az oldalcsipd, mivel a vagas
az illesztéshez kozel torténik. Minél kisebb a tavolsag a vagas és a fogé csapja kozott, annal
nagyobb az emeléhatas. Kemény huzal vagasanal nagy emeléhatasra van sziikség, hogy a
vagashoz sziikséges fizikai er6t a minimumra csokkentsiik.
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eltylis csip6fogét 2-5mm-ig, erévagé fogot,
asi teruletik a .hulladékfém atvevéhelyek.

Az eré fokozasara hasznalun
Ugynevezett csapszegvagot.

6. dbra Csapszegvdgo
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Ezt a szerszamot nagyobb kor keresztmetszet(i anyagok, betonacélok daraboldsdhoz
haszndljuk, 10-15 mm atmérdig.

2. forgacsolé vagassal
- Flirészelés

A kézi darabolas legdsibb forgacsoldasos anyagszétvalaszté médszere a flirészelés. Ez a
keretbe fogott fémflirészlappal torténik. A flirész és részei az alabbi abran lathaté.

Feszité
befogofej

Szérﬁ}as.

Nyeles anya

befogofej

7. dbra. Kezi fiirész és részej

A flrész szabalyosan sokéll szerszam.

A flirészfogak olyan ék alaku élek, amelyek egymast kovetve apré forgacsokat valasztanak
le az anyagbodl. A fogakat a beszorulas elkeriilése érdekében vastagabbra készitik, vagy
hullamositjadk, esetleg kihajlitjak. igy a fiirész vastagabb hornyot vadg a flirészlap
vastagsaganadl. A kézi flirészeléshez keretbe foghaté egy-, vagy kétoldalas fémfiirészlapokat
hasznalunk.

Kemény, rideg anyagokhoz sriibb, aprobb fogazatu flirészt, puha, lagy anyagokhoz ritka és
nagyfogu flirészt hasznalunk.

A flirészelés menete:
A munkadarabot szorosan fogjuk be a satuba, rovid kinyulassal.

- A bekezdést egy-két hatdrozott hatrahuzassal kezdjiik, hogy megfelel6 mélységd
vajatot képezziink az anyagban a flirészlap szadmara
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A megfelel6 mélységl bardzda elérése utan a megfeszitett flrészlappal teljes
hosszaban mozgatva egyenletes sebességgel flirészeljiink!

Mindig csak elérehaladaskor nyomjuk a flirészt!

VisszahlUzaskor nem felemelve, de nyomas nélkil mozgassuk!

Ne flirészeljiink gyorsan, rangatva!

Egyenletes tempdban kb. 40 I6ketszam /perc sebességgel!

Flirészelés elétt gyézdédjink meg arrél, hogy a keret atéri-e a targyat! Ellenkezé
esetben a lapot 90°-kal elforditva kell a keretbe régziteni.
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8. abra. Kézifurész alkalmazdsa
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- Aflirészelés befejezéséhez kozeledve a nyomast csékkentsiik, mert az utolsé |6ketnél
egyensulyunkat vesztve balesetet szenvedhetiink.

A flrészelés soran betartandé szabalyok:
1. aflrész fogai mindig elére, a szarnyas anya felé nézzenek.
Lapos munkadarabokat mindig a lapjandl kezdjuk flirészelni, sohasem az élénél.

Vékony falu csoveket nem egyszerre vagunk at, hanem koérbeforgatva mindig csak a cséfalat
flirészeljiik. igy nem torik ki a flirész foga.

9. dbra. Cso firészelése

A flrész pontos vezetését ugy érhetjik el, hogy a munkadarabot vizszintesen illetve a
flirészelend6 fellletet pedig fiigg6legesen fogjuk a satuba. A flirészlapot fliggblegesen
tartva allandéan egy sikban mozgatjuk. A ferde flirészelés helyrehozdsa nagyon nehéz és
gyakran tonkreteszi a flirészlapot. Legjobb megoldas ilyenkor, ha a munkadarabot
megforditjuk és az ellenkezd oldalrél kezdjiik Gjra a beflirészelést.

- Kisgépes, kézigépes darabolas
o kézigépes flirészelés (orrflirész, lyukflirész)
e a gyorsvagods darabolds pedig
o  vagoétarcsas sarokcsiszolé
o rogzitett, dllvanyos gyorsdarabol6

10
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o Kis fémipari szalagfiirész.
Elektromos kézi, lengé és lyukfiirész:

- Villamos kézigép. Meghajtasarol egy er6s motor gondoskodik, ezer-ezernégyszaz
percenkénti |oketszammal.

- Fordulatszdma valtoztathaté. Az alacsonyabb Ioketszdm kemény anyagokhoz, a
magasabb Ioketszdm a puhabb, lagyabb anyagokhoz alkalmazzak.

- Valtoztathatd flirészlappal mdas, nem fémes anyagokhoz is haszndlhatdé (fa, k@,
muianyag).

10. dbra. Elektromos firész alkalmazdsa

11
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]1. abra. Elektromos firészek

Gyorsvagos darabolas:

12

Kisgépes forgacsolé darabolds a vagétarcsaval to6rténé darabolas.

Itt tulajdonképpen a kdszoriilés elvét hasznaljuk fel.

A sarokcsiszolé gép kdszorlkorongjat, csiszolélapjat cseréljiik fel egy vagétarcsara.
Ez a tarcsa vékony fald, 0,5-3mm vastag vagotarcsa.

Fogai szemcsék, tehat szabalytalanul sokél(i szerszam.

Vagas kodzben a tarcsa is kopik, mikézben az anyagot koptatja.

A tizezertél tizenkétezer fordulat per/perc fordulatszami villamos gépen a
merdlegesen munkadarabra helyezett tarcsa vajatot koptat az anyagba, majd teljesen
athatol rajta. Kézben folyamatosan forgacsolja, készérili a vajatbol az anyagot.
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12. dbra. Gyorsvdgotdresak

13
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13. dbra. Gyorsvdgok

Rogzitett allvanyos gyorsdarabolé

14
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14. dbra. Rogzitett dllvanyos gyorsdarabolo

Feltétlentil meg kell emliteni, hogy mindegyik gépnél védéfelszerelés (kesztyl, szemiiveg)
haszndlata elengedhetetlen!

3. Termikus vagas. Langvagas

A langvagds azon az eljarason alapszik, hogy a felmelegitett anyag nagy nyomasu oxigénnel
val6 fuvatasa soran az anyag elég és az elégett anyagot, salakot kifujjuk. Lényeges hogy a
vagandé anyag olvadaspontja nagyobb legyen, mint az égési hémérséklete. A vasoxidok
(FeO; Fes0,) olvadaspontja a tiszta vas olvadaspontjanal kisebb. igy a vagaskor keletkezé
salak gyorsabban olvad, mint a tiszta vas. Ezt a képzddott higfolyds fémet magasnyomasu
oxigénsugarral kifajjak a vagasi nyomvonalbol.

A langvagas felhevitett acélidomok felhevitése, oxigénnel valé elégetése, az égéstermék
nagynyomasu oxigénnel valé kifavatasa.

15




HUZOTT, HENGERELT RUD- ES SZALANYAGOK MERETRE MUNKALASA, KEZI ES KISGEPES
DARABOLASSAL, ALAKITASI PROBAK, FELULETMINOSEG, ALAKPONTOSSAG, MERETPONTOSSAG
ELLENORZESE

A langvaghatésag feltételei:

- Avagandé anyag gyulladasi hémérséklete kisebb legyen, mint az olvadaspontja
- Avagaskor keletkez6 fémoxid olvadaspontja kisebb legyen az alapanyagénal

- Avagas soran keletkezett salak hig, folyos legyen

- A fém oxigénnel elégethetd legyen

Ezeknek a feltételeknek a kis széntartalmu acélok egyértelmiien megfelelnek.

A kézi langvagas eszkozei lényegében megegyeznek a langhegeszté eszkozdkkel. A
kilonbség, hogy a hegeszt6pisztoly helyett langvagdpisztolyt alkalmaznak.

A kézi langvagashoz sziikséges fontosabb eszkdzok:

- langvagoépisztoly:

- éghet6 gaz-palack
- oxigén-palack

- nyomascsdkkenté

A pisztoly kétfuvokas rendszerii. Kozépen helyezkedik el az el6melegité fuvoka. Ezen gaz-
oxigén keverék aramlik at, és melegiti az anyagot fehér izzasig (dltalaban acetilén és oxigén
keveréket haszndlunk). Az oxigénfuvékdn nagy nyomdsi oxigén aramlik ki. Feladata az
elémelegitett anyag elégetése és a vagasi nyomvonalbdl valé kifavatds, eltavolitds. Az
erdsséget a pisztoly szelepein lehet allitani. Osszeszerelt langvagd berendezés lathaté az
alabbi abran.

15. dbra. Osszeszerelt ldngvdgo berendezés

16
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A kovetkez6 dbra 100mm vastagsagu tabla kézi vagdsat mutatja.

16. dbra. Kézi ldngvdgds

Jol lathatd a vagott feliilet durvasaga, ami a késébbi megmunkalds szempontjabdl hatranyos.
El6nye viszont, hogy igen vastag és bdarmilyen profil vaghatd, darabolhaté ezzel a
modszerrel. Nagy el6nye még, hogy viz alatti munkakndl is hasznalhat6 ez a mdodszer, ehhez
kilénleges viz alatti vagopisztolyra van sziikség.

A langvagas gazai
Acetilén C;H;:

- legmagasabb égési hémérsékleti (3100°C) és langteljesitményli gaz, kis és kozepes
vastagsagu csovek, lemezek, idomacélok vagasahoz alkalmazzak.

Hidrogén H;:

- égési homérséklete 2100°C, langjanak hosszl, keskeny langmagja van ezért
vastagabb anyagok langvagasahoz is alkalmazzak.

Varosi gaz:

- langhémérséklete 2000°C, tehat viszonylag alacsony hdémérsékletl, sima vagasi
feliiletet eredményez

Propan-butan gaz:

- langhémérséklete 2000°C, a vagott feliilet éles és egyenes, de a feliilet egyenlétlen.

17
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Oxigén - kis nyomason:

- az éghet6 gazzal keveredve a hevit6 langot adja
Oxigén - nagy nyomason:

- vagooxigén, az anyagot elégeti, kifljja.
Gazpalackok.

Nagy szakitészilardsagu acélbél késziilnek, varrat nélkiili kivitelben. Térfogata altaldban 40l,
de ettdl eltéré is lehet. A 40l-es palack atméréje 200mm, falvastagsdga 5-8mm. Magassdga
1800mm. Nyakrészének kilsé fellilete menetes, erre csavarhatdé szelepvédé kupak. A
nyakrész belsé feliilete kipos és menetes, ebbe csavarhaté az elzarészelep. A palack alsé
részén taldlhaté a gurulasgatld, amely egyben lehetévé teszi, hogy a palack sik feliileten
stabilan alljon. Az oxigénpalackok az maximum 150 bar nyomason taroljak. Az acetilén
palack az acetilént 15 bar nyomdson tdrolja, disszugdz formajaban.

Nyomascsdkkentd

A palackban [év6 nyomas és a langvagdshoz sziikséges gdznyomas kozott igen nagy a
kialonbség. A palackban lévé nyomas joval nagyobb, mint az lizemi nyomas, mivel igy
tudunk a palackban nagyobb mennyiségl gdazt tarolni. A palacknyomas l(zemi nyomasra
hozasat nyomascsokkentdvel érik el.

A végott feliilet minésége

A langvagassal kialakult feliilet minéségét az érdességi mintaval valé 6sszehasonlitdassal
vagy mérdeszkozzel lehet megallapitani. Jellemzé hibak:

1. profilhiba: a vagasi irdnyra merGleges sikban a barazda legmélyebb és legmagasabb
pontja kozti kiilonbség egy meghatarozott vonal mentén

2. alegnagyobb egyenetlenség: a vagott feliilet egyenetlenségére jellemz6 barazdamélység,
amelyet a vagosugar iranyara meréleges metszetben kell mérni

3. bardzdaelhajlas: a vagasi iranyban a barazda mer6legestél valé elhajlasa

4. leolvadasi sugar: a fels6 élnek a vagasi irdnyban merdleges sikban mérhet6 leolvadasa

HUZOTT, HENGERELT RUD ES SZALANYAGOK ALAKITASI PROBAI

Az alapanyagok feldolgozasat megel6zéen mindig tisztaban kell lenni az anyagok
tulajdonsagaival. Az anyagtulajdonsagokat kilonb6z6 vizsgalatok segitségével ismerhetjiik
meg. A vizsgalatok tobbféle szempont szerint végezhetdk, attél fiiggéen, hogy milyen
tulajdonsagot szeretnénk megismerni.

Mint altalaban az anyagoknak, a fémeknek is vannak

18
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- fizikai,
- kémiai,
- mechanikai tulajdonsaguk.

Az alakitasi probak egyik csoporthoz sem tartoznak, ezek technoldgiai tulajdonsagokat
vizsgalo eljarasok.

A technolégiai vizsgdlatok célja az anyagok feldolgozhatésaganak a vizsgalata a
feldolgozandé anyag adott technoldgiara valé alkalmassagat vizsgaljak.

A vizsgalatokkal meghatarozott mérészamok nem 4altalanosithatok, azok csak a specialis
esetre vonatkoznak. A vizsgdlatokra vonatkozé elGirdsokat szabvanyok tartalmazzak.

A rad és szalanyagok vizsgalatahoz alkalmazhaté fontosabb alakitasi prébak:
5. Hajlitasi préba

A hajlitasi préba alkalmas huzott, hengerelt lemez, lapos, szalag, és kor anyagok, és ezek
hegesztett allapotaban torténd vizsgalatara.

A vizsgalat lényege, hogy a probatestet két tamasztdéhengerre helyezik, és egy
hajlitétiskével folulrél addig nyomjak, hajlitjdk, amig a két szara el nem éri az el6re
meghatarozott széget. Ha a hajlitand6 anyag ennél a szégnél nem reped meg, alkalmas az
ilyen mértékd hajlitdsra. A vizsgalat tovabbi részében a prdbatestet berepedésig
tovabbhajlitjak.

A hajlitasi préba korilményeit szabvany irja elé, amely meghatarozza az
- alatdmaszté gorgdk atmérgjét
- akoztuk lévé tavolsagot

- a hajlité tiiske méretét és alakjat

Mindezeket befolyasolja a prébadarab vastagsaga.
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Hajlitétiiske

Vizsgalt
darab
mérete

Probatest Keresztmetszet

i
% A =i
! b

Li=D+3d Li=D+3a

Felfekvo-
gorgok

A probatest méretei

Vizsgalat utan, az -
elére meghatarozott A prébatest

hossza

| [mm
I

A probatest |
szélessége | b mmi
A préobatest | |
vastagsaga | 4 | mm

o szogre meghajlitva

A prébatest .
atmérgje | d | mm|

Tovabbhajlitva
17. dbra Hajlito vizsgdlat

6. Hajtogaté vizsgalat

A hajtogatoé vizsgalatot huzalok, laposacélok vizsgalatara alkalmazzak.

A prébadarabot egy lekerekitett él(i befogd késziilékbe fogjak, majd egyik iranyban 90%-al
elhajlitjak, visszaallitjak fliggdlegesre, majd a masik irdnyban ugyanennyire ismét elhajlitjak.
Ezt a mdveletsort addig ismétlik, amig a prébadarab el nem toérik. Ennek a vizsgdlatnak az
eredménye a torésig végzett hajtogatdsok szamaval mérheté. Ez a szam hatarozza meg az
anyag felhasznalhatésagat. Az eredmény a szivossagra, alakvaltozasi képességre ad
informaciét.
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Hajlitas szoge

Hajlitas 1 Hajlitas 2

18. abra Hajtogato proba

7. Csavarasi préba

Kis atméréji huzalok vizsgdlatakor alkalmazzak. Meghatarozott hosszusagu prébadarabot
vizsgdlnak. Ez a hosszlsag mindig a huzal atmérgjétdl fiigg, annak 100-szorosa.

A huzalt megfelel6 befogészerszamok alkalmazasaval, annak elszakadasaig csavarjak. A
vizsgalat eredményét a csavarasok szama jellemzi, amely a hajtogatévizsgalathoz hasonléan
meghatarozza az anyag felhasznalhatésagat.

8. Csdétagitasi vizsgalat

A csétagitasi vizsgalatot csak olyan csoveknél alkalmazzak, amelyek hizassal, hengereléssel
késziilnek, tehat varratmentesek. Anyaguk oOtvozetlen szerkezeti acél. A kilsé atmérgjuk
legfeljebb 140mm, falvastagsaguk legfeljebb 8mm. A csétagitdsi vizsgalat feladata, annak
megallapitdsa, hogy a csovek beépités kdézben nem repednek-e meg, kibirjdk-e az
o0sszeszereléshez sziikséges csévég tagitast.

A cs6tagitasi proba folyamata:

A bezsirozott kipos végui tiskét, melynek a hengeres folytatasa az elGirt tagitott méretnek
megfeleld, az eldirt hémérsékleten belepréselik, vagy bele kalapaljak. A miiveletet addig
végzik, amig a hengeres rész az eldirt mélységig, 30mm, be nem hatol a csébe. A vizsgalt
csének a tagitaskor nem szabad megrepednie.
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Tagitott atmérd

Kapos végii tiske

,,,,,,

9. Peremezé proba

A peremezd prébat a csdvek peremezhetdségének megdllapitasara alkalmazzak.

A proba elsé része a csévég sorjatlanitasa és a tengelyvonalhoz képest meghatarozott
szogben torténé peremezése. A peremezbproba eredménye hatdrozza meg a c¢sé
peremezhet6ségét. Ha repedés nem jon létre, akkor a csé alkalmas a peremezésre.
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Peremezés szoge

20. dbra Csoperemezés

FELOLETMINOSEG ELLENORZESE

A rud- és szalanyagok feliileti mindsége a forgacsolé vagy forgdcsolds nélkiili befejezé
technoldgiatél fliggben alakul ki.

Az alabbi tablazatban az alkalmazott technoldgia és a vele elérheté felileti érdesség Ra
mérdszamai talalhatok. A tablazatbdl lathato. hogy a huzassal N4, N5, N6, N7, N8, N9,
Erdességi fokozatu feliileteket lehet elSallitani, de jellemzSen N6, N7, N8 a gyakoribb.

Megmunkalasi Erdességi fokozatszam

clidrds  NOT. NO. N1 N2 N3 N4 N5 N6 N7 N8 N9 NIO NIT Ni2

Atlagos feliileti érdesség, Ra, um

0,006 0,012 0,025 0,05 0,1 0,2 0,4 0,8 1,6 3,2 6,3 12,5 25 50
Ontés
homokformaba
Kokillabntés
Kovacsolas
Hizas
Hosszesztergadlds

Sikesztergdlas
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Gyalulds

Maras

Faras
Dorzsdrazas
Készériilés
Fényesités
DOrzskodszorilés

Tiikrosités

A fellleti érdesség a munkadarab feliiletén 1évéd, a feliilet mértani jellegl egyenetlenségeinek
a megmunkalasbodl eredd jellegzetes mintazatot mutaté kis térkozd része.

Vizsgdlatahoz ismerni kell a hozza tartozé alapfogalmakat.
- Névleges feliilet

Az alkatrész mdszaki rajzan dbrazolt és a méretekkel meghatarozott feliiletei. Ezek mértani
idedlis elméleti felliletek, melyek a gyakorlatban nem valésithatéak meg, a t6liik valé eltérés
mértéke azonban igen fontos.

Metszdsik  Méwvleges felilet

Méwvlege s profil

21. dbra Névleges feliilet

- Val6sagos felulet

A testet hatarolé tényleges fellilet, amely kiilonféle gyartasi egyenetlenségek miatt eltér a
névleges feliilettél. Jellemzdje a valdsdgos profil, amelyet tobbnyire a felilet mintdzatara
merdleges sikkal képeziink.
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Méwvleges felllet

Waldsdagos profil

22. dbra Valosdgos profil és valosdgos feliilet

- Eszlelt felulet

A meréssel meghatarozott feliilet, amely, a kiilonféle mérési pontatlansdgok miatt eltér a
valosagos feliilett6l, lehet6ség szerint minél kisebb mértékben. A profilt az ideadlis
geometriai felliletre meréleges sik metszi ki a munkadarabbdl.

M Erdcsiics

Eszlelt prafil

i o N N e
23. dbra Eszlelt profil és valésagos profil
A feliiletminGség ellenérzésének tobb lehetésége van.

1. Szubjektiv mérés, 6sszehasonlité mérés

Ezt a mérést érdességméré etalonokkal végzik. Az etalonokra ra va irva az érdességi
mérdszam.
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24. dbra. Erdességi etalonok fadobozban

25. dbra. R, 1,6-0s érdesség minta
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BUGOTEST
G INAIRNTG TINT

26. dbra. Feliileti érdesség mintak

Ezek kulonb6z6 modon megmunkalt etalonok, mindegyik egy adott érdességi osztalynak
megfeleld feliiletminta.

Az 6sszehasonlité mérés legegyszerlibb moédja a szemrevételezés és a manualis érzékelés.

A moddszer neve is sejteni engedi, hogy az eljaras pontatlan és megbizhatatlan, illetve nagy
gyakorlatot igényel.

Az 6sszehasonlitd mérés pontosabb akkor, ha mikroszképot alkalmazunk.

Ebben az esetben az etalont és a munkadarabot egymas mellé helyezziik, a mikroszkdp
targyasztaldra igy a kettd egyidejl és parhuzamos megfigyelésére nyilik lehetéség. Ez a rud
és szalanyagoknal csak mintavétel utan alkalmazhatd, hiszen ezek természetesen
méretiiknél fogva nem férnek el a mikroszkép targyasztalan.

2. Objektiv mérés

A mérést miiszerekkel végzik, és az érdesség szamszerd értékérél adnak informaciét. Az
eredményt szamitassal vagy kdzvetlen leolvasassal kapjuk meg.
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Az érdesség meghatarozasara kiilonb6zé mérészamok alakultak ki.

- R, atlagos feliileti érdesség: az észlelt profil pontjainak a kdzépvonaltél mért atlagos
tavolsaga az alaphossz tartomanyban.

- R, egyenetlenség magassagot: az alaphosszon beliil észlelt 6t legmagasabb és o6t
legalacsonyabb pontjanak a kozépvonaltél mért tavolsag

A feliileti érdesség méré muiiszerek miikodésik szerint tobbfélék lehetnek:

Finommechanikai miikédésa miiszerek
e Miikodési elviik a tapintéérzékel6 mechanikus Gton nagyitja fel az érdességet a
miliszer diagramirdval van 6sszekotve, ami rogziti a feliileti érdesség adatait.
Optikai eszkozok
e A fény tulajdonsagait kihasznalva allapitjak meg a felileti
Villamos feliilet érdesség méré

Pneumatikus érdesség méré

ALAKPONTOSSAG ELLENORZESE

Az idedlis vagy elméleti alaktdl valé eltéréssel a gyakorlatban mindenképp szamolni kell. A
termékek haszndlhatdésagat befolyasolja az eltérés nagysdga. Az alakpontossdgnak van
tlirésnagysaga, ami megengedett eltérést jelenti.

4. Az alakpontossagok fajtai és ellenérzésiik
1. Koralakisag

A koralakdasag tiirésmezdje két, azonos kozéppontu, egy sikban lévé kiilonbdzé atmérdjl
kor teriiletének kiilonbsége. A tlirésmez6 nagysdga a két kor sugardnak kilonbsége. A kor
akkor van tlrésen belil, ha belefér ebbe a korgylrlbe.

A koralakusag vagy ovalitas ellenérzésekor egy kiilsé vagy belsé hengerfeliileten (furatban)
tetszéleges sikban vagy sikokban tébb, minimum két egymasra meréleges atmérét mérink.
A koralakusdg pontossaganak szamértéke a legnagyobb és a legkisebb atmérd kiilonbsége.

2. Hengeresség

A hengeresség tilirésmezdje egy elméleti csé térbeli geometridja. A tlirésmezd nagysaga a
henger faldanak mérete. A henger akkor van tlrésen beliil, ha belefér a csé belsé és kiilsé fala
kozé.

A hengeresség hibdja lehet kiipossag és ovalitas.
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a) Kapossag, mint a hengerességi hiba val6 eltérés mérése gy torténik, hogy a kiilsé
vagy belsé hengerfelilet egyik végétél elindulva egy meghatarozott sikban tobb
atmérSt mériink és az adatok elemzésébdl kideril, hogy ezek noévekednek, vagy
csokkennek. Amennyiben a noveedésvagy csokkenés folyamatos, kupossagrol
beszélink. A kupossag szamértéke a legnagyobb és a legkisebb atméré
kilonbsége.

b) Hordossag, mint a hengerességi hiba ellenérzése ugy torténik, hogy a henger egyik
végétdl elindulva egy meghatarozott sikban mérjilk az atméréket. Amennyiben a
mérések eredménye azt mutatja, hogy egy bizonyos szakaszig az atmérék
névekednek, majd csokkennek, a munkadarab hordés jellegli, hengerességtdl
valo eltérést mutat. A horddssdg szamértéke a legnagyobb és a legkisebb atméré
kilonbsége.

3. Egyenesség

Az egytengelyliség tlirésmezéje egy henger. A tlirés nagysaga a henger atmérdje. Az
egyenes akkor van tlirésen belil, ha a belefér a hengerbe.

Az egyenesség ellenérzésekor altalaban két sik metszésvonala altal alkotott él egyenességét
mérjik a vizsgalatot a sikok szogfelez6jében kell elvégezni.

4. Siklaptisag

A siklapusag tlGrésmezGje két egymassal parhuzamos, egymashoz adott tavolsagban lévé
sik. A tlirésmez6 nagysdga a két sik tdvolsaga. A sik akkor van tiirésen belil, ha befér a két
sik kozé.

A siklapusdg hibdja a valésagos és a rafekvé sikfellilet kozott mért eltéréssel jellemezhetd.
A hiba jellege lehet:

- egyenetlen feliilet
- homorlsag (széleken valo felfekvés)
- domborusag (kozépen valo felfekvés).

Ellenérzését tobbféleképpen végezhetjiik.
1. Siklapusag ellenérzése acélvonalzéval

A vonalzé ellen6rzé élét a vizsgalando feliiletre helyezziik, és megfigyeljik az él és a felilet
kozott képz6do fényrést. Az egyenességtdl valo eltérés aranyos a résen atszlr6ddé fénysav
erésségével.

2. Siklapusag ellendrzése vizszintmérdvel

A sikfeliletet ellendrizhetjiik vizszintmérével, a vizsgadlandd feliileten két egymasra
merd6leges irdnyban vizszintmérdt helyeziink el. Ennek a moddszernek értékelése és
pontossaga viszonylag kicsi, de rud és szalanyagoknal jél alkalmazhato.
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3. Siklapusag ellenérzése | szelvényii acélvonalzéval

A vonalz6 feliletét bekenjiik olajban oldott berlinkék festékkel, ezutan a vizsgalt feliletre
helyezziik, majd addig mozgatjuk, amig az egész feliileten festéknyomokat nem hagy. A
felilet pontossagat a festékfoltok szama hatdrozza meg. A feliilet anndl pontosabb, minél
nagyobb, a festékfoltok szama. A felllet egyenetlenségét a festékfoltok eloszldsanak
egyenetlenségébdl hatdrozzak meg.

4. Siklapusag ellenérzése autokollimatorral

Hosszabb, egyenes fellileteket Ugynevezett autokollimatorral vizsgalnak, a berendezés egy
tavcs6bdl és egy tikorbdl all.

MERETPONTOSSAG ELLENORZESE

A hlzott, hengerelt rad- és szdlanyagok szdllitdsi mérete 3000-12000mm
hossztartomdnyon belll vdlaszthaté. A rdd- és szalanyagok hosszdnak mérettlirése a
viszonylag nagy méretekhez igazodva viszonylag nagy, =100mm és + 2mm kozotti érték. Ez
azt is jelenti, hogy a tlirésmezd egy 12m-es méret esetén akdr 200mm is lehet.

A hosszméretek ellenérzése mérészalagokkal torténhet, amelyek mérési pontossdga
megfeleld.

27. dbra Mérdszalagok
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Az aldbbi tdblazatban melegen hengerelt négyzetacélok adatai talalhaték. A tablazat a
négyzetacél keresztmetszet méretének tlirését is tartalmazza.

Laptav |Megengedett| Timeg Keresztmetszet

a eltéres p=7.9 kefdm®
[mm] [mm] [kg/m] [mm?]
|
"%
- |l . a
o i
[
d
17 2283 259
215 105 3.652 46205
23 4179 529
265 _ 5.543 702.25
34 +0.6 5132 1156
37 10.315 1369
33 i 11.408 1444
42 == 13.936 1764
47 17.451 2209
52 21362 2704
(37 25667 3249
63 1.0 31.355 3969
73 42.099 5379
33 13 54423 6339
(93) = 63.327 3640
103 +15 33.811 10609

28. dbra. Négyzetacél keresztmetszet méretének tirése
A méret pontossdg ellenérzése a mérendd méret tlirésnagysaganak, pontossagnak, a
mérendd méret jellegének megfelel6 méréeszkozzel torténik.

A rad- és szalanyagok keresztmetszeti méretei hosszméretek, méretpontossaguk altaldban
a tablazat adataihoz hasonléan alakulnak, ezért a toldéméré megfelel6 méréeszkoz erre a

célra.
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29. dbra Tolomérok

TANULASIRANYITO
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Szerezzen megfeleld informaciot a ,Szakmai informaciétartalom” attanulmanyozasaval!
Szakmai ismereteinek ellendrzése céljabdl oldja meg az ,Onellenérzé feladatok”
fejezetben taldlhatd feladatsort! Hasonlitsa 6ssze az On vdlaszait és a ,Megoldasok”
fejezetben megadott megoldasokat. Ha eltérést tapasztal, ismételten olvassa el a
»Szakmai informacioé tartalom" cimu fejezetet!

Keressen hengerelt rdd- és szalanyagokat azonositsa azokat a méretiik és alakjuk
szerint, haszndlja a mdszaki tablazatot!

Keressen kiilonb6zé csip6fogokat, csoportositsa ezeket elnevezésiik, kialakitasuk
szerint!

Keressen villamos darabolé gépeket, tdjékozdédjon miliszaki paramétereikrél,
mikodésukrél!

Daraboljon kézi flirészeléssel kiilonb6z6 atmérdjd csdveket a tanult médon!

Keressen az interneten képeket a langvagasrél!

Végezzen 0Osszehasonlitdo felliletmindéség ellen6rzést kilonb6z6 vagott fellletrdl,
hasznaljon feliileti érdesség mintakat!
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| 1. feladat

Melyik a leg8sibb kézi forgacsolassal darabolé eljaras?

2. feladat

Milyen helyi anyagszétvalaszté eljarasokat ismert meg?

3. feladat

Sorolja fel a laposvagéval térténé vagas miiveleteit!
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4, feladat

Milyen csip6fogokat ismer?

5. feladat

Mit tud a vagotdrcsaval torténd darabolasrél?

6. feladat

Mi a ldngvagas elve?
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7 feladat

Sorolja fel a langvagas feltételeit

8. feladat

Mi az egytengelyliség tlirésmezdje, hogy ellenérzik az egyenesség tlirést!
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9. feladat

Mit tud a huzott, hengerelt rid- és szalanyagok hosszméretének ellenérzésérél?
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

A kézi darabolas legbsibb forgacsoldsos anyagszétvdlasztdé modszere a flirészelés.
Irodalomjegyzék

2. feladat
alakité vagas
forgacsolé vagas
er6zidés vagas

valamint termikus vagas

3. feladat

Vagaskor az anyagot sima acéllapra fektetjiik.

A vagét a munkadarabra merdélegesen rafektetjik és a vago fejére kalapaccsal utéseket
mérink.

A vagé éle behatol az anyagba, ott fesziti a szétvagandoé anyagot.

A keresztmetszet csokken, majd az anyag hirtelen kettévalik.

4, feladat

- oldalvagé

- homlokvagé
- ferde csip6
- kabelvagé

5. feladat

Kisgépes forgacsolé darabolds a vagotarcsaval torténé darabolas.
Itt tulajdonképpen a kdszoriilés elvét hasznaljuk fel.
A sarokcsiszolé gép koszorlikorongjat, csiszolélapjat cseréljiik fel egy vagotarcsara.

Ez a tarcsa vékony fala, 0,5-3mm vastag vagotarcsa.
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Fogai szemcsék, tehat szabalytalanul sokélii szerszam.
Vagas kozben a tarcsa is kopik, mikézben az anyagot koptatja.

A tizezertél tizenkétezer fordulat per/perc fordulatszamua villamos gépen a merdlegesen
munkadarabra helyezett tarcsa vajatot koptat az anyagba, majd teljesen athatol rajta.
Kézben folyamatosan forgacsolja, koszorili a vajatbol az anyagot.

Feltétleniil meg kell emliteni, hogy mindegyik gépnél védéfelszerelés (kesztyl, szemiiveg)
hasznalata elengedhetetlen!

6. feladat

A langvagas felhevitett acélidomok felhevitése, oxigénnel valé elégetése, az égéstermék
nagynyomasu oxigénnel valé kifavatasa.

7. feladat

- Avagandé anyag gyulladasi hémérséklete kisebb legyen, mint az olvadaspontja
- A vagaskor keletkezé fémoxid olvadaspontja kisebb legyen az alapanyagénal

- A vagas soran keletkezett salak hig, folyds legyen

- A fém oxigénnel elégethetd legyen

8. feladat

Az egytengelyliség tlirésmezéje egy henger. A tlirés nagysaga a henger atmérdje. Az
egyenes akkor van tiirésen beliil, ha a belefér a hengerbe.

Az egyenesség ellenérzésekor altalaban két sik metszésvonala altal alkotott él egyenességét
mérjik a vizsgalatot a sikok szogfelez6jében kell elvégezni.

9. feladat

A hizott, hengerelt rad- és szalanyagok szdllitdsi mérete 3000-12000mm
hossztartomdnyon belll valaszthaté. A rad- és szalanyagok hosszdnak mérettlirése a
viszonylag nagy méretekhez igazodva viszonylag nagy, =100mm és + 2mm kozotti érték. Ez
azt is jelenti, hogy a tlirésmezd egy 12m-es méret esetén akar 200mm is lehet.
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A(z) 0227-06 modul 012-es szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése
54 521 01 0000 00 00 Gépgyartastechnoldgiai technikus
33 521 08 0000 00 00 Szerszamkészitd

31521 02 0000 00 00 CNC-forgacsold

31521 09 1000 00 00 Gépi forgacsold

31521 09 0100 31 01 Esztergalyos

31521090100 3102 Fogazé

31521 09 0100 31 03 Flrészipari szerszamélez6
31521090100 3104 Koszoris

31521090100 3105 Maroés

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
30 ora
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