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BEVEZETES

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

A kovetkez6kben e fontos megmunkalasi ismeretek kozil a karosszérialakatos tevékenység
végzése soran leginkabb alkalmazott kézi forgdcsold6 megmunkalasok ismertetésével, azok
begyakorlasanak és magas szinvonalon torténé végzésének megvalésitasaval foglalkozunk.

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

1. dbra: Karambolos sértilést szenvedett auto

Biztosan esziinkbe jut a lemezvagas, a furas, és még egyéb mas megmunkalasi eljaras is.
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Hogy a szakma mdlvelése soran készségszinten ismerjik és alkalmazni is tudjuk ezeket a

forgacsol6 eljarasokat, az alabbiakban csoportositjuk azokat, megismerjik technoldgiajukat,
és begyakorlasukhoz Uutmutatast adunk.

A KEZI FORGACSOLASOK CSOPORTOSITASA

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

- Darabolasok
e Flrészelés

e Vagas

e Metszés

e Nyiras
- Furdsok

e Flras

e Furatbdvités, sillyesztés
e Menetflras, menetmetszés
- Reszelések
- Koszorilések

DARABOLASOK

Darabolds nem mas; mint az anyagok szétvalasztasa. Az anyagok szétvalasztasi modjat a
kovetkez6 tényezbék hatdrozzak meg:

- adarabolas eszkoze (szerszama, és annak kialakitasa,

- addarabolas eszkozének (szerszadmanak a darabolandé anyagra kifejtett hatdsa,

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

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

- Darabolas flirészeléssel kézi fémflirész alkalmazasaval

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

- Darabolas nyirassal kézi lemezollék és elektromos kézi kisgépek segitségével
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1. Fdrészelés

Célja: A karosszériajavitas sordn nagyobb keresztmetszetl karosszériaanyagok
(vazszerkezetek, csébél és idomacélbdl késziilt tartoszerkezetek stb.) darabolasa, be- és

kivagasa.

A kézi flirészelés szerszama: kézi fém flirészkeretbe befogott flirészlap, melynek a
geometridjan alapulé mikodési elvét mutatja a kovetkezd abra.

2. dbra: Akézi fiirészelés elve

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

3. dbra: Kézi femfirész 1
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4. dbra: Kézi femfirész 2

A kézi fémflirésznek létezik elektromosan miikodtetett valtozata is, melyet alabb lathatunk.

5. abra. Elektromos kézi féemfiirész

Mit kell tudni a fiirészlapokrél?

o
{0

Fogazat elhelyezések " .;’ ¥ TOrRRes
(L.__} ! { -,

6. dbra. Fogazat elhelyezések
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Kiilonbdz6 fogazatkialakitasok

- = |
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7. dbra. Fogazatkialakitdsok

A kézi flrészelés technikdjat begyakorldssal lehet elsajatitani. A helyes flirésztartasi és
vezetési technikakat az alabbi abrak mutatjak:

8. dbra: A kézi femfirész helyes megfogdsa

9. dbra: Kézi furészelési technikdak
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Figyelem!

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

2.Vagas

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

E megmunkalasok célja a sériilt, deformdalodott részek eltavolitasa egy—- vagy tébb darabban,
illetve forgacs alakjaban.

A vagas szerszama: a vdgo

Tipusai: /aposvdgo, lemezvdgo, félkerek vdgo, keresztvdgo, horonyvdgo, dtszakito vdgo,
VEsO.

Ezek kozil a leggyakrabban hasznalt kialakitasok lathaték az alabbi dbrakon.

10. dbra: Laposvdgo szerszdm

— .'--—— h__.

g

11. dbra.: Keresztvdgo szerszdam
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A karosszérialakatos mihelyében mindig rendelkezésre kell, hogy A4lljanak a kulonféle

vagoszerszamok, ezért ezekbdl kiulonféle készleteket allitanak 6ssze, mely megkdnnyiti a
karosszérialakatos munkajat, egyben biztositja megfeleld tarolasukat is.

- B B e A e o A e
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12. abra: Vdgokészlet dltaldnos célra

13. dbra. Karosszérialakatos vdgokészlet

Fontos!

Minél kisebb a vagdszerszam vago élének ékszoge, anndl kdnnyebben hatol a szerszam az
anyagba. Ezért az ékszoget a vdgandd anyag mindségének megfeleléen kell megvalasztani.
Altaldban lagyabb anyagok esetében célszerii 30-50°-0s ékszogl, szerkezeti acéloknal 50-
60°-0s ékszogli, szerszamacélok esetében 60-70°-os ékszogl szerszamokat alkalmazni.
A vagas folyaman a vagét a munkadarabra merélegesen tartjuk, és a vagé fejére kalapaccsal
Utéseket mériink. A vagd éle behatol a vagandd anyagba, annak keresztmetszete egyre
vékonyabb lesz, gyengil, végiil az anyag hirtelen atszakad, ezaltal az anyag vagasa
megtorténik. Lemezek vagdsakor a vagét az anyagra ferdén tartva vonal mentén vezetjik,
lehet6éleg belilrdl kifelé haladva végezziik a vagast, ezdltal elkeriilhetjiik a lemez felhajlasat.
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Mit kell tudni a vagasroél?

A laposvagd, mint egyélii szerszam

&

Vigoe!

14. dbra:.Laposvdgo

A vdgas miivelete, er6hatdsok

15. abra. Erohatdsok

Vagokialakitasok

Hqul Hlul.r\'ipﬁ
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16. dbra: Vdgokialakitdsok

Atszakitévagé |1 \ |

17. dbra: Atszakitovdgo

Abs 2ok tovigg
leghizebd sre-

Az atszakitévagé hasznalata

18. dbra: Atszakitds

A kézi vadgbszerszamok mellett a karosszérialakatos munkdja soran hasznal kézi elektromos
vagébszerszamokat, kisgépeket is, melyekre az aldbbi abrakon mutatunk példakat.

L1\

19. dbra. Elektromos kézi hdntolo, vdgo
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20. dbra. Elektromos kézi gyorsdarabolo (flex)

3. Metszés

Metszésnél a darabolds két egymasra meréleges mozgas eredménye (a darabold eszkoz
végzi mindkét mozgast, vagy az eszkoz és az anyag is mozog)

A metszést a hasznalt szerszamok szerint a kovetkezé tipusokra bonthatjuk:
- darabolas kor alaku késsel

- darabolas egyenes késsel

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

- darabolas soran a kés egyiranyba mozog (szalagkés)

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

4. Nyiras

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

A lemezvagok (ollék) a'kétkard emelé elvén miikodnek. A szemben all6 ékszer( vbagd élek
az anyag szétvalasztasa kozben nyiréerét fejtenek ki, melynek meghatarozasa a
kovetkez6képpen torténik.

F :Fk%

ny

Ahol:

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

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

10
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21. dbra. Kézi lemezvdgo szerszamok

Fontos:

Nyiraskor a két kés mindig egymas felé mozog, és nincsenek pontosan egy sikban, hanem
kozottilk a nyiranddé anyag minGségétél és vastagsagatoél fliggdé hézag van. Ezt a hézagot
nevezzik éljatéknak. Ha nincs éljaték, akkor a kések élei egymdason dorzsoélédnek, kopnak
és novelik a nyiréer6t. Viszont arra is tgyelni kell, ‘hogyraz éljaték ne legyen tal nagy, mert
az a vagasi felilet minéségét rontja, és sorja képzdédik.

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

22. dbra: Elektromos kézi lemezollo

Nyirds végzése kozben betartandé szabalyok:

- Mindig csak a lemez vastagsaganak megfeleld olléval dolgozzunk.
- Lemezvagaskor lehetéleg hasznaljunk tenyérvédét.

- Koranyagot lemezolloval ne vagjunk.

- A kézi lemezollét ne fogjuk satuba.

- A kézilemezollét ne ussiik kalapaccsal.

- Gyakran ellenérizziik a kézi lemezollé éleit és éljatékat.

- A kézi lemezoll6 csapjat id6nként olajozzuk meg.

11
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FURASOK
A gépjarml karosszéridk javitdsa sordan igen gyakran hasznalt forgacsold eljardsok a
kialonféle furasi miveletek. A sérilt karosszériarészek bontdsanal, szerelésénél jelent6s

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

Egyarant farasi miuiveletet végzink, amikor valamilyen atméréjd furatot készitiink lemezbe,
idomacélba, mdanyagba, vagy amikor meglévé furatok méretét valtoztatjuk meg (bévitjik),
vagy akkor, amikor oldhat6 kotések létrehozasahoz alakitunk ki furatokat (menetes furatok).

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

1. Faras

E technoldgia célja az, hogy kiilonb6z6 karosszériaanyagok, szerkezeti anyagok oldhaté
kotésekkel torténd osszeerdsitésének feltételeit megteremtsik. Tomor anyagokba furatokat
készitiink, melyeken keresztiil az anyagok dsszeergsithetdk.

A faras definiciéja:

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

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

A fards szerszamai:

A farast faroszerszammal, kézi elektromos furogép segitségével és segédanyagok
alkalmazasaval végezzik.

A faras szerszamai: szivfaro, csigafuré

Mit kell tudni a firészerszamokroél?
A faré: Kétéll forgacsoloszerszam
rq.,..,.,, --n--.l'd 3
- .Ju! oo Fara ' e _:_-
B m:m D
L Doigoro résy -J-"'-- Jrar a

12
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23. dbra: Furokialakitds

Szarkialakitasok:
Hengeres szar
Kipos szar (MORSE kup)

:

24. dbra: Szarkialakitasok

A csigafuré élkiképzése

! Hotian ~
Hormiklag ~——
Ferefdsrolog =
Harzr
Eksrgg
Farpacesaog

Kerasrfel

Ty i E e B

25. dbra: Elkiképzés

A farészerszam alakkiképzésének t6bb szerepe van:

Szdr: a szerszam befogasara szolgal.
Dolgozo rész a furat elkészitését teszi lehetévé, a forgacshorony, a vezetdszalag, a

keresztél és a févagdélek alkotjak.
Fovdgoélek. ezek végzik a furat megmunkalasat, a forgacsolast.

Keresztél nem forgdacsol, s6t gatolja a forgacsolast, mert nyomja az anyagot
Koszoriuléskor a méretének csokkentésére kell térekedni.

13
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e Forgdcshornyok. Ezeken keresztil tudjuk a forgacsot a forgacsolas
helyszinérdl eltavolitani. A csavarvonalu kiképzésiik ezt eldsegiti.

o Vezetdszalagok. Feladatuk a furdészerszam egyenesbe vezetése. A
szalagfeliilet kupos kialakitasu, hogy a szerszam ne szoruljon be az anyagba.

Fontos:

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

A csigafuré furas kozben o6sszehangolt forgd és haladdé mozgdsokat wvégez, .melyet
forgacsolé fémozgdsnak (mértékegysége a fordulat/perc; [1/min]), ' és forgacsold
mellékmozgdsnak vagy el6tolasnak, el6toldsi sebességnek (mértékegysége a
milliméter/perc; [mm/min], vagy milliméter/fordulat [mm/ford]) nevezink.

A forgdcsoldsi sebesség nem mas, mint a furd keriletén 1évé egy pontjanak kerdileti
sebessége.

A kovetkez6képpen szamitjuk ki:

n 1 v
_dxzxn m/min; ebbél szamithaté a fordulatszam: n _ 1000xv ford/min.

1000 dxrz

A kovetkezbkben a flirds szerszamaira és eszkozeire mutatunk néhany példat.

26. dbra: Kiilonféle furoszerszam kialakitasok

14
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Lépcsos lemezfirg, HSS

mLm :'n r:n =T,
4251 70 4+12 1 2 004250010
4252 55 4+12 2 2 004250012
425(3 85 4+20 2 2 004250015
425/4 85 12<20 1 2 004250016
425/5 97 20430 1 2 004250017
42506 75 4+30 2 2 004250020
4251 97 30+40 1 2 004250025
425/8 100 40+50 1 2 004250029

27. dbra. Specidlis lIépcsos lem

5

14

P
\%tromos kézi fiirégép
Tartogyird

Szoritdpofa

29. dbra: Furoszerszam befogo (gyorsszoritos furotokmdny)

15
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2. Furatbdvités, slillyesztés

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

Fontos:

A furatbdvitéshez és a sillyesztéshez kisebb fordulatszamot kell alkalmazni, mint a
furdshoz, mert a gyors fordulatnal a forgacsolt fellilet nem lesz egyenletes és simax

A furatbdvités és sillyesztés szerszamai:

Kipos siillyesztd Hengeres siillyesztd

30. dbra. Stillyesztészerszamok 1

ﬁgr.rekyb

Kes

Vezets-
csap

Haromélii csigasiillyeszté  Homloksiillyesztd

31. dbra: Stillyesztészerszamok 2

16
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Furatok bdvitéséhez és siillyesztéséhez a csigafurd i alkalmas. Ha ezt a szerszamot kivanjuk
hasznalni, akkor lgyelnink kell a megfelel6 atmér6 kivalasztasara, valamint a szerszam
forgacsolo élének a feladathoz igazitott megkdszorilésére.

A furatblvités és sillyesztés szerszamainak befogasa megegyezik a furészerszamok
befogasaval.

3. Menetfluras, menetmetszés

A karosszériajavitds soran gyakran kell elhasznaloédott, sériilt menetes furatokat,-meneteket
javitani, ujakat késziteni. A javitas mindségének  biztositdsa érdekében a
karosszérialakatosnak alaposan ismerni kell e forgacsolasi technoldgiat, annak médozatait,
részleteit. Tisztaban kell lennie, hogy az egyes karosszériaelemek felfogatasanal milyen
kotési modokat alkalmaznak, azoknak milyen szilardsagi kévetelményeknek kell megfelelni.

A menetkészités megismerésének és a kiilonféle menetek kézzel'végezhetd technoldgiainak
rendszerezése ezért nagyon fontos a j6 szakember szamaras:

Fontos:

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

A csavar, mint gépelem:

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

Onzaras:

Azt a szoget, amelynél a csavaranya menetprofilja a csavarorsé6 menetprofiljdn sajat silya
alatt csuszni kezd, a csavarkotés onzarasi szogének nevezziik.

Ha a csavarkotés. menetemelkedési szoge kisebb az 6nzaras szogénél, a csavar 6nzaro,
(magatdl nem csavarodik ki).

Az anyagra jellemz6 6nzards sz6gébdl a menetemelkedés szamithaté.
P=dxzxtga

Ahol:

P= a menetemelkedés

D= a menet dtmérdje

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

17
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A kézi menetvagas fajtai: menetfaras, menetmetszés

A kézi menetvagas szerszamai: menetfurék, menetmetszdék, hajtovasak

Mit kell tudni a menetprofilokrél és menetkészitésekrol?

A menetprofil szarmaztatasa

32. dbra: Menetprofil szarmaztatdsa

A csavarmenet elemei

Menefemekades A rsgvgrmenet

Menettets profiszoge
[ o il .."‘.i‘.‘f."?f. "I.'-‘.-'b 1':'.
1' /
- —
i !
¥ ¢ i ¥ ﬁ:
Nener - o e B
! fenel-— S
melyseg 1 "EE g
EEL.&
SiEs
Nenelprofil (Bl
833
5"; il

33. dbra: A menet profilkialakitdsa

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

i
AAAAA B
.--{'“n. -..,i u,:_!‘:"."""" ~ fl
AMA  LILIL AAA DS
J ] [ 4 a £,

34. dbra: Kiilénféle menetprofilok

18
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A menetflir6 szerszam részei

35. dbra: A menetfuro.

A menetflras sorrendje

Maglyekfuiras Eldvdgds | | Keszrevagas
Sulpeszies Urgnvagas

36. dbra: A menet furdsdanak sorrendje

A menetfiras végrehajtasa

[
ETaF
Lrarg

Kigre g )

[t algre

37. dbra: Kézi menetfurds

19
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A menetmetsz6 szerszam kialakitasa

38. dbra: A menetmetszo szerszam

- Fesnticsarar

A menetmetszé forditévas kialakitasa

N
Tarfacsovarok

39. dbra: Menetmetszo befogdsa

A menetfiras technoldégiaja:

= A'menetmag furat atmérGjének helyes megvalasztasa és elkészitése

- A.maglyuk elkészitése utan a furat mindkét élét sullyesztjik.

- A kézi menetfurast harom fokozatban végezzik, kozben ellenérizzik a
merG6legességet.

- A menetfarét idénként visszafelé is forgatjuk, hogy a képz6dd forgacs 6sszetdrjon és
he szoritsa meg a menetfurét.

- Zsdakfuratok esetében a a forgacsot ki kell favatni a menetflrd torésének elkeriilése
érdekében.

- Menetfaras kdzben biztositjuk a menetfaré kenését.
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A menetmetszés technolégiija:

- Megvalasztjuk a menethez a csapatmeérdét.

- A csap végét kissé kuposra munkaljuk.

- A menetmetszdt rahelyezziik a csapra, és egyenletes nyomast biztositva forgatjuk.
- Az els6 par menet vagasa utan nyomas nélkil forgatjuk a metszét.

- ldénként visszafelé is forgatunk a forgacs tordelésének elérése érdekében.

- Kenést biztositunk a menet metszéshez.

A kézi menetfur6 és menetmetszdé szerszamokat készletbe csomagolva és egyedi
kiszerelésben is be lehet szerezni. A karosszérialakatosnak célszeri a javitdsi munkdkhoz
készletet alkalmazni a szerszamai kozott. Az alabbi képen egy ilyen készletet latunk.

40. dbra: Menetfuro és menetmetszo készlet

RESZELESEK

A reszelés egyike azon kézi forgacsolé eljarasoknak, amelyet minden fémipari
szakembernek egyarant tudnia kell. Célja, hogy a munkadarabon a koévetelményeknek
megfelel6 meghatarozott feliileti minéség jojjon létre a reszelés, mint megmunkalas

A reszelé tobb éld forgacsold szerszam, ugy miikoédik, mintha tobb egyélld szerszamot
tennénk _egymas mellé, illetve egymas mogé. A reszel6 fogakkal ellatott reszelStestbdl és
nyél felerdsitésére alkalmas tiiskerészbdl all. Kétféle médon készil: vagassal és marassal.

A reszelés célja: valamilyen munkadarabrél vékony fémréteg levalasztasa

A reszelés szerszamai: elGreszeld, simitd reszeld, finomsimitd reszeld

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

mennyi a vagasok vagy mardsok szdma. Ez a szam 4 és 120 kozott valtozhat. Minél stribb a
vagasok vagy mardsok szama, annal finomabb reszelérdl beszéliink.
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A reszel6 alak szerint lehet: lapos reszeld, négyszogletes reszel6 haromszogletes reszeld,
gombolyl reszeld, félgombolyl reszeld, tireszelé.

E viszonylag elterjedt keresztmetszetek mellett az alkalmazasi sziikséglet még szamos

keresztmetszet kialakitdst eredményezett, melyeket az aldbbi tablazat segitségével
ismerhetiink meg.
A reszeld fajuii és alkalmazisak
! A bevighs ; Kereszt
Bl e — — Alkalmaris
S—— | finomséga | Kivibels metszet
. T r
Négyszigletos 0,1 Négy oldalon bevigva | Feliletek - V/
learreszeld | nagyolisihoz s
Lapos karreszeld 1 | Nigy oldalon bevigva Feliletek I
nagyolisihoz m
i
Lapos miihelyreszeld 1,2, 3,4 | Egyik keskeny Sik és dombord (7 e )
| oldalin vigis nélkill | feliletokhez
Nigyssdglotes | 1,2,3,4 | Négy oldalon bevigva Négyszigletes -
méihelyreszels ‘ : | Iyukakhoz és derék- | [/
sztgll nyilisokhoz ;
Héromszigletes | 1,2,3, 4 | Hirom cldalon Hiromélii lyukakhoz, | 2
miihelyreszald | bevigva dlos sarkd kivigi-
| sokhoz
Fiirészreszels 3 | Hirem oldalon Fiirész dlesitésthez é
keresztvigis
Kisreszeld 1,2 8 4 | Sziles oldalon Ek aluki és fecskefark |
keresztvigds, keskeny | alaki Iyukakhoz
[ oldalon egyszeres &8 hornyokhoz
| vigis
Kerek mihelyreszels | 1,2, 3,4  Nagy reszelok Kerek lyukakhoz @
keresztviaghssal, éa hornyokhoz
| kis reszeldk
| egyszeres vigisaal
Félkerak miihelyreszeld | 1, 2, 3, 4 Lapos &8 gimboldalon GﬁTahﬂ‘y'L'l oldal:
kereaztvighsi lyu O
& hornyokhor, 7
lapos aldal: |
sik felilethez
Kardreszeld 1,2.3,4 | Keresstvigisi Eles sarki
hornyekhoz @'
&8 lyukakhoz
Lapos héromélii 1,2,3, 4  Alsd oldala Eles sarki
reszeld keresztvaghsi hornyokhoz _—_
és lyukakhoz
Madarnyelvreseeld u, 1, 2, 3, 4 Minden cldalon . Nogysugard homord .gﬂ_ 'z;g.
keresztvigisi | gimbilyitésekhez
Tiireazels 1,2 8 4 | Minden oldalon | Kisebb lyukakhoz o
keresztviyghsi | kiiléinfile alakd 1
| kivigisokhoz
|

41]. dabra: Reszelo keresztmetszetek
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Mit kell tudni a reszel6krél?

A reszelGszerszam részeinek bemutatasa
Fogakkal ellatott reszel6test

Nyél feler&sitésére szolgalé tuske

42. abra: A reszeld részei

Vagott és mart fogazatu reszel6k fogazatanak
kilénbozbsége
Elszogek
Tényleges alak

Cslcsszdgek

A vigott reseeld élssiigei

43. abra: A reszeld fogazata

™R

=
= -

-y

A martfogi reseeli élsmigei

44. dbra: A reszeld élszégei 1.

45. dbra: A reszeld élszogei 2.
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,

1

A vigott reszeld fogainak
tényleges alakja

46. dbra: Fogazat valosdgos alakja

.
o
=y
o
.-.-L{:_._
S

A forgacsol6 szerszamra forgacsolas kdzben :
L . e g
hat6 eréterhelések T l'\ - r’)

Vagasi sz6g kialakitdsanak okai | |} \ | |
A reszelGre haté erék és 6sszetevéik

A vighsi spieg #s a reseebire hatd eris
dmsmeienin

47, abra:r Vdgdsi sz6g kialakitdsok

Megmunkalandé anyag keménységétél,
mindségétél fliggben

Jobbvagasu reszel6k

Balvagasu reszeldk

- Keresztvagasu reszeldk Az alsé és a felsh vigis oastisa
AEm aAEGnos

- Nagyolasra hasznalt reszel6k

48. dbra: Vdgdskialakitds 1.

- Simitasra hasznalt reszel6k

- Nem azonos vagds osztasu reszeldk

A TR
/50
L

",

Az alst és a felsd 'ri.!;.i.l Erlism
viltoza

49. dbra: Vagdskialakitds 2.
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Az aleé és a fels vigis osstisa
L Eif ity

50. dbra: Vdgdskialakitds 3.

.r/‘.tfr- 'k‘_‘—-—»
; ,. _F-, = J

A simitireszeld vigdsi saiigei

51. dbra: Vdgdskialakitds 4.

Mit kell tudni a reszelésrél?

A reszel§ felnyelezése

Nagy reszeld helyes fogasa

53, dbra: A reszeld helyes fogdsa 1.
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K6zepes nagysagu reszeld helyes fogasa

Kis reszel6 helyes fogdsa sikreszeléskor

55, abra: Areszelo helyes fogdsa 3.

Kis reszel6 fogasa lyukreszeléskor

56. dbra. A reszeld helyes fogdsa 4.

Nyomatékok egyensiilya reszeléskor

57. dbra: Nyomatékok reszeléskor
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A reszel6 kivalasztasa:

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

Ezért megjegyzendd:

Fontos:

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

A reszelés végzésekor altaldban a kovetkezébket kell figyelembe venni:

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

- Areszel6 alakjat mindig a megmunkalandé felllet alakjatél fligg6en valasszuk meg.

- El6reszelé6t kell haszndlni, ha a levalasztando réteg 0;5-mm-nél vastagab.

- Dolgozzunk simité reszel6vel, ha 0,3 mm-nél kisebb a levadlasztandé réteg.

- A 0,1 mm-nél kisebb vastagsagu eltavolitandd részeket finomsimité reszel6vel
tavolithatjuk el.

Fontos:

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

Munkavégzés koézben. mindig (gyeljink a helyes testtartasra, szerszamfogasra,
szerszamvezetésre.

Id6kozonként takaritsuk a szerszamot, mert az eltémdédott forgacsoléél nagymértékben
rontja a megmunkalds hatékonysagat és mindségét.

KOSZORULESEK

A karosszérialakatos szakmaban sokszor elé6fordul, hogy a felesleges anyagot szabalytalan
geometridju szerszam alkalmazasaval tavolitjuk el. Ezt a kézi megmunkalé eljarast
kdszoriulésnek nevezziik.

A koszorilést a karosszérialakatos hasznalhatja:

- Szerszamélezésre
- Lemezbdl készilt alkatrészek (foltok, karosszéria részelemek) éleinek sorjazasara,
vazszerkezet koszoriilése
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- Hegesztési varratok készitésénél az anyagtobblet eltavolitasara
- Kilonféle javitasok soran felilettisztitasi munkak kivitelezésére

Az alabbiakban ezekre mutatunk példakat.

59. dbra: Vazszerkezet koszortilése

60. dbra: Hegesztési varrat készortilése (lemezfeliilet tisztitds)
- A koszorilés szerszamai:

Koszoruléskor a forgacsolast a koszorlikorong végzi. Ez nem mas, mint kotéanyagba
agyazott kemény, éles sarku szemcsék sokasdaga. A kotbéanyagbdl kiall6 és megfeleld
szogben allé6 szemcsék fonom forgacsokat valasztanak le a munkadarabrél vagy a koszorilt

28



KEzI FORGACSOLASOK VEGZESE

szerszamrél. A koszorilés soran a megkopott szemcsék kitéredeznek a korongbdl, és
helyliket Ujabb szemcsék foglaljak el. Ezért a korong Ujraélezi magat.

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

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

- A kOszorilés gépei, kézi kisgépei:

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

k0
Vo 2

&Y

61. dbra: Elektromos sarokcsiszolo és csiszolokorongok

Lemezfoltok készitésénél  és karosszéria részelemek gydrtasanal (vaznyilvany stb.)
koszorilésre gyakran hasznalatos eszkdz az asztali koszorligép. E berendezésen rendszerint
két korong van, az egyik durvdbb, a masik finomabb. A koszorligépet elektromos motor
hajtja, melynek fordulatszama egyenletes. Kapcsoléval, vagy nyomégombbal inditjuk.
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62. dbra: Asztali koszorigép

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

Fontos:

A munkadarabban az egyenl6tlen felmelegedés kovetkeztében belsé fesziltségek és
repedések keletkezhetnek. Ezek elkeriilése érdekében a munkadarabot hiiteni kell. Hlitéshet
altalaban vizet hasznalunk.

Koszorulés kozben nagy aszikraképz6dés, ezért véddeszkoz (szemiiveg) hasznalata
kotelezé.

TANULASIRANYITO

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

El6szor is érdemes megvalaszolni az alabbi kérdéseket:

- Milyen kézi forgacsolasokat kell egy karosszérialakatos szakembernek munkaja soran
végeznie?

- Milyen eszkozoket és berendezéseket haszndl a karosszérialakatos a kézi
forgacsolasok végzése soran?
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- Milyen paraméterek jellemzik a kézi forgacsolasi miveleteket?
- Milyen munkavédelmi el6irasokat kell betartani a kézi forgacsolasok végzése kdzben?

Az alabbiakban a fenti kérdésekre adando valaszadasban segitiink:

Mirdél is tanultunk?

A tananyag vazlata megadja a sziikséges ismeretek 0sszegzését:

Kézi forgacsolasok csoportositasa:

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

- Koszorulések

Célszerd a kulonféle forgacsolasi technoldgiakat, az azok soran megfontolasra ajanlott
szabalyokat meghatarozni és 6sszegezni:

E feladatok elvégzése soran beszélhetiink:

- Altalanos szabalyokrél

- Helyes szerszamvalasztasrél és‘hasznalatrol

- Szerszamkialakitasokrol

- Forgacsolasi paraméterek helyes megvalasztasarél

- Valamint a konkrét. forgacsoldsi modokrél, technolégiakrol, azok kivitelezési
szabdlyairol

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

A feladatok elvégzése utan értékelje sajat munkajat, majd hallgassa meg gyakorlati
oktatdja; tanara véleményét, és vesse 0ssze azt sajat értékelésével!

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

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

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

4. Készitsen rendszerezett irdsos anyagot a kézi forgdcsoldsra haszndlt eszkozokrol,
berendezésekrdl!

5. Mutassa be oktatdjdnak, hogy egy hegesztéssel javitott karosszériaelemet milyen
lépésekben és hogyan készit eld fényezésre!!
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E feladatok végrehajtasanal legyen képes maximalis figyelem O0sszpontositassal, j6 muszaki
érzékkel és szabalykdveté magatartassal egybekotott koncentralt munkavégzésre. Minden
esetben gondolja at az elvégzett feladatokkal kapcsolatos tevékenységét, legyen képes
redlisan értékelni azt.

Végezetil még egy jé tanacs!

Az anyagot Ugy tudjuk a legjobban elsajatitani, ha megértjik. A sz6 szerinti tanulds
szlikségtelen és értelmetlen. Az anyag logikdjanak, 0osszefiiggéseinek és alapvetd
ismereteinek elsajatitasaval mar képesek vagyunk a munkahelyzet és a tovabbiakban leirt
mintafeladatok megoldasara.
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| irja le, hogy milyen véddeszkdzoket kell hasznalni koszoriilésnél és farasnal!

Koszorilésnél hasznalatos védbeszkozok:

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

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

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

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

Koszorulésnél hasznalatos védéeszkozok:

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

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

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

Farasndl hasznalatos védéeszkozok:

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

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

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

180mm _ 360N

Q=F2-50Nx
b 25mm, ——

| Ismertesse a vagas kozben fellépé baleseti veszélyeket!

— Hibas szerszdm

- Szerszam helytelen hasznalata

- " Tulzottan ferde vagotartas

- Azelrepiild, leval6é fémdarab (lemezdarab)
- Vagobfej elverédése

Ismertesse a flirds munkaszabdlyait!

- Csak j6 szerszammal lehet j6 munkat végezni

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

- Nagy lyukat farjunk el kisebb atméréjd faroéval.

- Puha anyagokat csak mérsékelt fordulatszamon és kis el6tolassal készitsiink.
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- Halehet, alkalmazzunk h(tést a faras soran.

- Maegfelel6 atmérdjd furdt valasszunk a furasi miivelet elvégzéséhez.
- Vékony lemezeket ha tobb van beldlik, 6sszefogva furjunk.

- Készitslink a furas el6tt kézpontfuratot
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19.

20.

21

22.

23.

24.

25.

26.

27.

28.

29.

30.

31.

32.

33.

34.

35.

36.

37.

38.

39.

40.

41.

42.

43.

44,

abra

abra:

. abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

. Elektromos kézi hantolé, vagé (http://shop5.unas.hu)
Elektromos kézi gyorsdarabold (www.profigep.hu)

Kézi lemezvagd szerszamok (www.ablak-mester.hu)
Elektromos kézi lemezollé (www.hartmannkft.hu)
Furdkialakitas (Simon Sandor: Fémipari alapképzés)
Szarkialakitasok (Simon Sdandor: Fémipari alapképzés)
Elkiképzés (Simon Sdandor: Fémipari alapképzés)

Kulonféle furoszerszam kialakitasok (www.bpszkft.hu)
Specialis 1épcsés lemezfurd (www.abraboro.hu)

Elektromos kézi furégép (www.webszerszam.hu)
:Furoszerszam befogd (www.sdt.sulinet.hu)
Sillyesztészerszamok 1. (Simon Sdndor:.Fémipari alapképzés)
Sillyesztészerszamok 2. (Simon Sdndor:Fémipari alapképzés)
Menetprofil szarmaztatasa (Simon Sandor: Fémipari alapképzéEs)
A menet profilkialakitasa (Simon Sdandor: FéEmipari alapképzés)
Kulonféle menetprofilok (Simon Sdandor: Fémipari alapképzés)
A menetfard (Simon Sandor: Fémipari alapképzés)

A menet farasdnak sorrendje (Simon Sdandor: Fémipari alapképzés)
Kézi menetfuras (Simon Sandor: Fémipari alapképzés)
A'menetmetsz6 szerszam (Simon Sandor: Fémipari alapképzés)
A menetmetsz6 befogdsa (Simon Sdandor: Fémipari alapképzés)
Menetfuré és menetmetszd készlet (www.tme.eu)

Reszeld keresztmetszetek (Simon Sdandor: Fémipari alapképzés)
A reszel6 részei (Simon Sdndor: Fémipari alapképzés)

A reszel6 fogazata (Simon Sandor: Fémipari alapképzés)

A reszel6 élszogei 1. (Simon Sdndor: Fémipari alapképzés)
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45.

46.

47.

48.

49.

50.

5T1.

52.

53.

54.

55.

56.

57.

58.

59.

60.

61.

62.

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

abra:

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

Vagas kialakitas 2. (Simon Sandor: Fémipari alapképzés)

Vagas kialakitas 3. (Simon Sdandor: Fémipari alapképzés)

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

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

Hegesztési varrat kdszorulése, lemezfeliilet tisztitds (www.oktuning.hu)
Elektromos sarokcsiszolék és csiszolékorongok (www.mirob.hu)

Asztali koszorlgép (www.muhelynet.unas.hu)
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A(z) 0594-06 modul 018-as szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése

31525 03 1000 00 00 Karosszérialakatos

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
18 6ra




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

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

Felel6s kiado:
Nagy Laszl6 féigazgatd
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