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1. Fémtechnologiai feladatok

1.1

Mérés és ellenorzés

Meéréssel vagy ellenérzéssel gy6z6diink meg arrdl, hogy az elkésziilt munkadarab alakja
és mérete megfelel- e feltiintetetteknek. A mérés 1ényegében oOsszehasonlitas, a
munkadarab méretét és alakjat hasonlitjuk 6ssze a mértékegységgel vagy az ellenérzd

eszkozzel.

Méréskor a munkadarab méretérol

szamszerll értéket kapunk, mig

ellenérzéskor csupan azt tudjuk meg, hogy a munkadarab alakja vagy mérete megfelel-e
a rajzon feltlintetettnek. Ezeket a feladatokat mérd és ellenérzd eszkozokkel végezziik,
de végezhetjiik eszkoz nélkiil érzékeléssel pl.: karosszéria egyengetésekor kézzel térténd

ellen6rzés - simitas.

1.1.1. Méro- és ellenorzo eszkézok csoportositasa:
Hosszmérd eszkdzok: Korzok: Derékszogek: Vonalzok:
- acélmérték, - kiils6 tapinto korzo, | - acél derékszogek, - acélvonalzok,
- mithelyi hosszmérd, - belsé tapint6 korzo, T l,nkO%OS - szinusz vonalzo,
acélderékszogek,
- - . PP ellen6rz6 . . .
- ellendrzd hosszmérd, - rugos hegyes korzo. acélderékszogek. Mikrométerek:
- digitalis méréeszkozok. | Sablonok: Sz6gmérdk: - kiilméretek mérésére,
Vizszintmérok: - hézagmérd, - 'm:achanlkal - belméretek mérésére,
szogmérok,
. csoves muszer- - sugarméré készlet, - optikai szogmeérdk. ) melysegmero
vizszintméro, mikrométerek,
- talpas vizszintméro, - menetfésii készlet. Meéroorak: - lyukmikrométerek.
- tengelyvizszintmérd, Elvonalmérsk: - méréora, mérécsapos, | Magassagmérok:
- keretes vizszintméro, - élvonalzo - mérdoras furatméro, - talpas magassagméro,
- szelencés miiszer- o - méréoras - allithaté talpas
A o Tolomércék: e h A P
vizszintmérd. mélységmérd magassagmeéro,
Tapintomércék: - toloméree, Mérészalagok: - irdalok,
- tapintdmérd kiilméretek P o s o
h - talpas tolomérce, - tokos acél mérészalag | - méréprizma
mérésére,
- tapintoméro belméretek | - mélységmérd
mérésére. tolomérce.
oy —— Felso hatireltérés
112 "I‘U{‘es » ) o | — Alséhatireltéres
Az elkésziilt munkadarab mérése utdn azt - i
tapasztaljuk, hogy a rajzon szereplé mnévleges % 5 g
mérettél a mért-tényleges méret eltér. Ez a jelenség = é
altalanos, mivel a rajzon talalhatd méretet csak &
megkozeliteni tudjuk. A cserélhetdség elvének okan =
a tervezOk megadjak a beépitéskor még elfogadhatd
eltérések also és fels§ hatarat. A két méret kozotti [
teriiletet nevezziik tiirésmezonek. Ha két illeszteni Csap
kivant elem - csap ¢és lyuk - tlrésmezéje nem
talalkozik, azt laza illesztésnek nevezziik. Ha 7
talalkozhat, azt atmeneti illesztésnek, ha
mindenképp talalkozik, azt szoros illesztésnek ‘
nevezziik. Als6 hatirméret l
e ——=Fel 56 hatirméret

1. abra - http://www.szerszamok.hu/lex/tures.htm

Névleges méret

1. 4bra- tlirés



1.1.3. Mértékegységek

Neve Jele Mértékegysége Meért. jele
Hosszusag I méter m
(coll) 17=25,4mm
1d6 t masodperc S
Elmozdulas S méter m
Stiriség p kilogramm/kobméter kg/m?®
Munka W joule J
Fajhd C joule/kilogramm™* Celsius- fok Jikg*°C
Egéshd Ls
Olvadashé Lo Joule/ kilogramm J/kg
Forrasho L+
Elektromos fesziiltség U volt \%
Tomeg m kilogramm kg
Hoémérséklet T Celsius-fok °C
Teriilet A négyzetméter m?
Er6 F newton N
Energia E joule J
Elektromos toltés Q coulomb C
S watt W
Teljesitmény P 16erb 1KW=1,34Le
Hatasfok n
Elektromos aramerdsség | amper A
Elektromos ellenallas R ohm Q
1.2. Miiszaki abrazolas
Meéretarany:
e valos méret: M 1:1,
e kicsinyités: M 1:2, M 1:5, M 1:10, M 1:20, stb.,
e nagyitas: M 2:1, M 5:1, M 10:1, M 20:1, stb..
1.2.1. Vonalfajtak:
ex Vonalak megnevezése
Vonalfajtik Vékony \;gastag Kiemelt
méretvon,a L r,nen"et, , . . ragasztas
Folytonos vonal fogaskerek, 14bkor, konturvonal_, lathato €l, vonala. lemez
folytonos armenet, metszet, rajzkeret stb. '
szerkesztési segédvonal metszetben
Torésvonal torés, kitorés hatarolasa
Szaggatott vonal nem lathato él
Pontvonal tengelyvg]lizillléthokezelt erdesse%eg]ei:illgzegadott
Kihagyasos vonal metszdsik
mozgo targy
véghelyzete, eredeti
. allapot abrazolasa,
Kétpont - vonal sﬁl}lf)vonal, hajlitas
vonala, csatlakozd
alkatrész

Mértékegységek- http://www.mozaweb.hu/course/fizika_8/jpg_big/f8_t094a.jpg
Vonalfajtak - http://www.nyf.hu/others/html/technika/muszaki_abrazolas_800.htm
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1.2.2. Alapszerkesztések:
Lekerekités:
Adott: a és b egyenes, R lekerekitési sugar.
1. Azaésb egyenestdl R tdvolsagra 1évo
egyenesek
2. O metszéspontjabol az a és b egyenesre huzott
merdlegesek
3. kijeldlik az érintési pontokat E1
4. kijelolik az érintési pontokat E2.
5. Az érintési pontok kozott berajzoljuk az R
sugar ivet.

Erint6 egyenes szerkesztése (Thalesz-kor):
Adott: R sugart kor és P pont
1. Az OP szakaszra felez6 merélegest allitunk,

jeldljiik az F pontot.
2. F pontbol OF sugarral korivet rajzolunk,
jeloljiik az E pontot.
3. Az E és P ponton keresztiil megrajzoljuk az
erinté egyenest. 3. 4bra- érintd egyenes

Kiilsé érinto egyenes szerkesztése Kiilonb6zo atmérdji korokhoz:
Adott: R és r sugaru kor

1. R-rsugarral O pontbol kort rajzolunk.

2. 01-02 szakaszra felez6 merélegest
allitunk, jeldljiikk az F pontot.

3. F pontbdl O1-F sugarral kort
rajzolunk, jeloljikk az A és B pontot.

4. 0O1-A, O1-B egyenesekkel kijeloljiik
az R sugart koron az E1 és E2
érintési pontot.

5. O1-E1,ill. O1-E2 irannyal O2
pontbol parhuzamost hiizunk, jeloljiik
az r sugaru koron az E3 és E4 érintési pontokat.

6. O2-A irannyal parhuzamosan megrajzoljuk az el kiils érint6t.

7. 02-B irannyal parhuzamosan megrajzoljuk az e2 kiils6 érint6t.

Kiilso érint6kor szerkesztése Kiilonb6zo atmérdji korokhoz:
Adott: O1 és 02 kdzépponttal R1 és R2 sugara
kor és a kiils6 érintékor R3 sugara.

1. A Ol kozéppontbol R1+R3 sugarral
ivet rajzolunk.

2. 02 kozéppontbol R2+R3 sugarral
ivet rajzolunk, jeldljiik az O pontot.

3. 0-01 egyenessel kijeldljiik az R1
sugart koron az E1 pontot.

4. 0-02 egyenessel kijeloljikk az R2
sugart koroén az E2 pontot

5. O kozépponttal R3 sugara kort
rajzolunk.

4. abra- kiils6 érint6 egyenes

5. abra- kiils6 érintokor

2- 5. abra- http://www.nyf.hu/others/html/technika/muszaki_abrazolas_800.htm
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Bels6 érintokor szerkesztése kiillonboz6 atméréji korokhoz:

Adott: O1 és O2 kdzépponttal R1 és R2

sugart kor, és a belsd érintékor R3 sugara.

1. O1 pontbo6l R3-R1 sugarral ivet
rajzolunk.

2. 02 pontbol R3+R2 sugarral ivet
rajzolunk, jeldljiik az O pontot.

3. 0-0O1 egyenessel kijeldljiik az R1
sugaru koron az E1 pontot.

4. 0-02 egyenessel kijeldljiik az R2
sugart koron az E2 pontot

5. O kozépponttal R3 sugara kort
rajzolunk.

6. abra- bels6 érintGkor

1.2.3. Vetiileti abrazolas:

A vetiilet a targynak mérethlien (méretaranyosan) szerkesztett és merdleges vetitéssel
szarmaztatott képe. A vetiilet nézet vagy metszet lehet. A nézet a targy feliiletén levo
¢leket és kontirokat a lathatosagnak megfeleléen abrazolod vetiilet. A vetiiletek
képzésénél a nézési irany igen fontos. Egyetlen vetiilet onmagaban nem érzékelteti a test
térbeli alakjat. Harom vetiileti képpel tudjuk a targyat egyértelmiien meghatarozni.

Fontos, hogy egy targyrdl csak annyi képet szerkessziink meg, amennyi a pontos
abrazolashoz és a méretek megadasahoz sziikséges és elegendd.

6-7. abra- http://www.nyf.hu/others/html/technika/muszaki_abrazolas_800.htm
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Teriték szerkesztése
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8. abra- teriték
D)

A kapnak az abranak
megfelelden felvett masodik vetitdsikkal
vald sikmetszésébdl ellipszist kapunk. Az
ellipszismetszet  kiszerkesztésekor  a
rajzpontossag érdekében tizenkét
alkotéval dolgozunk. A szerkesztést két
szakaszban  végezziik el.  ElGszor
megrajzoljuk sziikséges mértani test, a
metsz0sik és a teljes halorajz felvételét (a.
abra). Szerkesztés 1épései:

o Megszerkesztjik a kupot két
vetiiletével.

o Jeldljiik a
nyomvonalait (N1, ny).

o Felvesszink a kup palastjan
egyenld  osztassal  tizenkét
alkotot, kijeldljiik a feliilnézeten
majd atvetitjiik az eldlnézetre.

e Jeloljiik az alkotok végpontjait az
alapkoron (A-L pont).

o A felil és az elolnézeten
valamint a vetitd sik metszésénél
az eldlnézeten (1-12 pont).

e Megszerkesztjik a teljes kup
halojat az M”G” konturalkoto
segitségével.

A szerkesztés masodik szakasza
a sikmetszés kovetkezményeinek rajzi
abrazolasa (b abra). Szerkesztés 1épései:

o Levetitjikk az alkotok elolnézetén
jelentkez6 metszéspontokat (17-
12”) az alkotok feliilnézeti
megfeleldire és  jeloljik a
pontokat.

e Meghatarozzuk szeleteld sik
felvételével a 47 és 10” pontok
feliilnézetét.

e Kirajzoljuk a metszeti idomot a
feliilnézeten.

e Transzformaljuk a

metszosik

metszeti

idomot - a valddi nagysidg meghatirozasaért - a negyedik képsikra, a kihuzast

vastag pontvonallal végezziik.

e Atvetitjik az alkotokon jelentkez metszéspontokat (17-12”) az alapkorrel
parhuzamosan a G”M” kontur alkotora.
e Az igy kapott pontokat a kup M” cslcspontjabol ivesen atvetitjiik a kuap

halorajzanak megfeleld alkotoira.

o Kirajzoljuk a metszeti idom teljes halorajzat (az ellipszis fed6lap nélkiil).

8. abra- Ocsko Gyula- Seres Ferenc: Gépipari szakrajz



1.2.4. Axonometria:

e Egyméretli (izometrikus) axonometria:
o Kétméreti (dimetrikus) axonometria
e Frontalis (kavalier) axonometria

Méretmegadas

A méreteket a méretmegadas elemeinek segitségével
adjuk meg, a mértékegység kiirasa nélkiill. Ha a
mértékegység nem mm, akkor ki kell irni.

A méretmegadas elemei:

9. dbra- egyméretii axonometria
méretvonal

méretsegédvonal
méretvonal-hatarold elem (méretnyil, méretvonal-hatarol6 pont)
méretvonal kiindulasi - és végpontja

mutatdévonal
7
ALY

4240

e fvonat [Merat
5 Meretvonol
Hévetvonol bhatdrolds nyillol

10. abra- méretmegadas

A méretszam kiegészito jelolései:

Megnevezés Alakjel Példa

Sugar R

R

7]
N3

Gomb o

Négyzet 0

020,

=5

T

/
4

Ivméret ~ e
e
o115

Kipossag ; '
< Errsir 3

4x 110

L =
Kiteritett N

méret (l)

9-10. abra- http://www.nyf.hu/others/html/technika/muszaki_abrazolas_800.htm
Jelolések- http://www.nyf.hu/others/html/technika/muszaki_abrazolas_800.htm

10



Sugar és atméré megadasok:

R27

R25

11. dbra- sugar és atmérd jelolések

Egyszeriisitett méretmegadasok:
Megengedett a furatok egyszeriisitett méretmegadasa. Az elsé szamcsoport a furat
atmérdjére, a masodik szamcsoport a furat mélységére vonatkozik.

16,
BBHI1x15 BEx10  MIx10 Y w1047

Y e

12. abra- egyszertsitett méretmegadas

Vetiileti Abrazolasi egyszeriisitések:

Al
M2:1 |
©) (d)
/==
= J) S
0) (h

o Segédvetiilet (a): Ha a targyfeliilet része nem parhuzamos a vetitésikkal, akkor
olyan vetitési segédsikon abrazolhatd, amely az abrazolando feliilet jellemzd
vonalaval (pl. a tengelyvonallal) parhuzamos.

e Szimmetrikus targy (b): Megengedett a szimmetrikus targynak csak a felét
vagy a negyedét megrajzolni, de a tengelyvonalon két parhuzamos, vékony
vonallal ezt jeldlni kell.

o Kiemelt részlet (C): A vetiilet egy részének kiilonalldan kinagyitott képe a targy
alakjanak, méretének pontositasara, bemutatasara. A kiemelt részletet a
kovetkezo abra szerint kell megrajzolni €s betiivel jeldlni. A kiemelt részlet
kiilonbozhet a vetiilet fajtaja szerint (pl. lehet metszet, ill. nézet).

o Sik feliiletet kiemelé atlé (d): Ha a rajzon a targy sik feliileteinek kiemelése
sziikséges, akkor a kovetkez6 abra szerint jeldljiik.

o SzEls6 allas jelolése (e): Mozgo alkatrész sz€ls6 allasat vékony kétpont -
vonallal 4brazoljuk. A mozgé alkatrésznek csak a korvonalat kell megrajzolni.

11-12. abra- http://www.nyf.hu/others/html/technika/muszaki_abrazolas_800.htm
Egyszertsitések- http://www.nyf.hu/others/html/technika/muszaki_abrazolas_800.htm
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o Torés (f) (hosszu targyak): Hosszu targyak abrazolasakor az abrardl
kovetkeztethetd rész elhagyhato. Ezt toréssel valositjuk meg. A torés vonala
vékony, vonalzdval vagy szabadkézzel huizott vonal.

o Ismétl6dé elemek (g): A targy egyenletesen ismétlédod elemeit a targy elején és
végén kell kirajzolni, a tobbit egyszertsitve abrazoljuk. A jobboldali abra az
ismétl6do elemek szamat tiinteti fel.

e Kiterités (h): Kiteritett nézetben abrazolhaté a gorbe vagy a hajlitott targy. A
kiterités jelében a kor atmérdje legalabb 6 mm legyen.

1.2.5. Metszeti abrazolas

A metszet keletkezése, fogalma:

A metszeti abrazolas lényege: a testet
gondolatban egy vagy tobb sikkal elmetssziik, a
hozzank kozelebb esé részt eltavolitjuk, és a
megmaradd részr6l a vetilileti abrazolas
szabalyai szerint ,nézetet” készitiink. A
metsz6sik mogott 1évo éleket és nézetvonalakat
minden esetben meg kell rajzolni, vastag
folytonos vonallal.

Azokat a feliileteket, amelyeket a metszdsik
atszel, a rajzon vonalkédzassal érzékeltetjik. A
vonalkdzast altaldban 45%o0s szogben jobbra
vagy balra dolé vékony folytonos vonalakkal
végezziilk. A vonalkazas sliriségét ugy kell 13. 4bra- metszet
megvalasztani, hogy az elmetszett résznek

Osszefiiggd jellege legyen. Nagyobb feliileteket ritkabban, kisebbeket striibben
vonalkazunk (altalaban 1,5-10 mm siirtiséget hasznalunk).

A metszet jelolései: s

A metszOsiknak azon a képsikon jelentkezd
vetiiletét, amelyre merdleges, a metszésik
nyomvonalanak nevezziik. A nyomvonalat a
végzddéseknél és az iranyvaltasoknal vastag
vonalszakasszal  jeloljik. A vastag
vonalszakasz ~ne  metssze az  dbra
konturvonalat, és lehetdleg azon kiviil
helyezkedjen el. A nyomvonal vastag vége
elhagyhatd, ha a metszet szimmetriasikban
késziilt.

14. abra- metszet jel6lés

A vetités iranyat a vastag vonalszakaszra mer6legesen rajzolt nyillal tiintetjiik fel, ahol a
nyil szara vékony vonal és kétszerese a méretnyilnak. A nyilakat ugy kell elhelyezni,
hogy a vastagitott vonalszakasz kb. 2 milliméterrel tulnytljon a nyil hegyén. A
nyomvonalszakasz végein a vetités iranyat jelold nyilak szara mellé esetenként mindig
alulrél olvashatéan egy-egy azonos betiit irunk és a metszet rajza felett ugyanazokat a
betiiket kotojellel 6sszekapesolva helyezziik el feliratként.

A metszet fajtai:
o Egyszerii metszet (egy metszésik van):

13-14. abra- http://www.nyf.hu/others/html/technika/muszaki_abrazolas_800.htm
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e  Teljes metszet (a)

o  Félnézet- félmetszet (b)

e  Részmetszet (kitorés) (C)
e Osszetett metszet

e Lépcsésmetszet (d)

e  Beforditott metszet ()

e  Beforditott Iépcsés metszet (f)
e Szelvény:

e  Kontarvonalon beliil (g)

e  Konttrvonalon kiviil (h)

Teljes metszet Félnézet félmetszet

(@)

A-

,

Moy,

B oo

(@) (h)

e Metszetrajzolasi szabalyok:13

e  Csatlakozo alkatrészek: A csatlakozo alkatrészeket kiilonboz6 iranya
vonalkazassal kell megkiilonboztetni. Ha az irdny megvalasztasaval
nem lehet a részek kiilonallosagat eléggé szemléltetni, akkor
kiilonboz6 stirtiségli, vagy egymashoz képest eltolt vonalkazast kell
alkalmazni. Az olyan keskeny metszett feliileteket, amelyeken a
vonalkazas mar nem alkalmazhato, teljesen befeketitjiik.

e Vékony lemezek metszve: 2-3 mm-nél vékonyabb lemezek metszett
feliileteit kiemelt vonallal rajzoljuk, és a lemezeket egymastol
vonalvastagsagnyira széthuzva abrazoljuk.

e  Nem metszhetd:

a. Egyszeri tomor targyak, részletek (pl.:
golybscsapagy golyodja) !

=2 [ L

15. 4bra- vékony lemez
metszve

Metszet fajtai- http://www.nyf.hu/others/html/technika/muszaki_abrazolas_800.htm
15. abra- http://www.nyf.hu/others/html/technika/muszaki_abrazolas_800.htm
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b. Hosszabbik tengelye mentén olyan targy, melynek egyik
kiterjedése 1ényegesen nagyobb, mint a masik (pl.: bordak, kiillk,
szegecsek, csapok, szegek, csapszegek, csavarorsok hosszaban).

C. Az atargy, melynek metszete nem mond tobbet, mint a nézete.

1.3. Anyagfajtak jelolése

Fémes anyag //////// Beton E.iq::?-.:'&a

> .
Miianyag . Uveg
Fa R Szemcsés
X H
keresztmetszet | b Smred anyag

hosszmetszet Folyadéek ps

1.4. Varratjelolések
Alak Jelotes | Mednevez | ok Jelotes | Megnevez
es es
%% 10 Perem- N7 — fél V varrat
varrat
B 8 | varrat N\ 77 4 fél Y varrat
s V varrat Y. \\| - U varrat
Nk 77 \V )
TR | —X— | keussv NN | —2— | kewssv
varrat //A §\\ : varrat
T &7 J
2% S Y Y varrat /mw L J varrat
|
m —X— Kettés Y m —’f— kettSs J
varrat 1 varrat

Anyagfajtak- http://www.nyf.hu/others/html/technika/muszaki_abrazolas_800.htm
Varratjelolések- http://94.199.180.149/html/dpi/efeladat/sz_etankonyv/tankonyv.php?p_id=82569
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Sarokvarratok fajtai:

Alak Jelolés Megnevezés
N
\ N Sarokvarrat
N Y Domboru
- sarokvarrat
\ \ Homort
i sarokvarrat
g TN KettOs sarokvarrat

1.5.

Hegesztési helyzetek szabvanyos jelolése

Tompavarrat

Sarokvarrat

Cs6 tompavarrata

Csé-lemez
sarokvarrata

L

PA vizszintes helyzet

PA valyuhelyzet

&

N

Cs6 forog
PA Csétengely vizszintes

PB vizszintes allo

Cs6 rogzitett Csé forog

PE fej feletti
hegesztés

PD fej feletti hegesztés

sarokvarrat PB Csétengely PB
Csétengely
Seeoe
PC haranthelyzet
Cs6 rogzitett
PC Csétengely fligg6leges
7 77

FLh
<

Cs6 rogzitett
PD fej feletti hegesztés

PF fliggdleges
(felfelé)
hegesztés

PF flggéleges (felfelé)
hegesztés

Cs6 rogzitett
PF Csétengely vizszintes
H-LO45 Csétengely 45°-
ban

Cs6 rogzitett
PF Csétengely vizszintes

PG fliggéleges
(lefelé)
hegesztés

PG fliggéleges (lefelé)
hegesztés

£
&
Cs0 rogzitett
PG Csoétengely vizszintes

J-LO45 csétengely 45°-
ban

Cs6 rogzitett
PG Csétengely vizszintes

Sarokvarratok- http://94.199.180.149/html/dpi/efeladat/sz_etankonyv/tankonyv.php?p_id=82569
Hegesztési helyzetek- http://mmfk.nyf.hu/heg/4-4fej/4-4fej.htm
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1.6. Gépelemek
e Csavarmenet: o (Csapagyak:
: % e
e  Orsémenet: i

=9 0° soyszersitett

e Rugok:

-

S— -

W

Nyomoérugo ! i
e Menetes furat:

» i 3
=i T
==

o Fogaskerék: Forgat6rugo’_;

fejkor fejmagassdg

vd I ¥R

Qw U e N P

Q

e Lanchajtas:

Lancherék

o Osszecsavart orsé és
anyamenet:

=

1.7. Gépipari anyagok jellemzdi
Jellemz6 alapjan négy csoportot kiilonboztetiink meg:

Vegyi jellemzok leirjak az anyag:
o felépitését pl.: atomszerkezetét, atomok kotési hajlandosagat,

o vegyileteit pl.: az oxigénnel alkotott vegyiileteket, a korr6zidallosagot,
OtvozhetOséget,

e atalakulasait pl.: elégetéskor,

Gépelemek- http://www.nyf.hu/others/html/technika/muszaki_abrazolas_800.htm
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Fizikai jellemzok leirjak az anyag:

kiils6 allapotat pl.:

halmazallapotat, stirliségét,

e  allapotvaltozasait pl.:
alakvaltozasat, ho tagulasat,

Fémek siiriisége kg/dm® Fémek olvadispontja °C

Fém p Fém p Fém p Fém ton Fém toiv Fém tolv
Li 0,54 Cr 7,10 Ni 8,90 Li 178 Cr 1565 Ni 1452
Mg 1,74 Zn 7,13 Cu 8,93 Mg 650 Zn 419 Cu 1083
Be 1,85 Sn 7,30 Mo 10,20 Be 1278 Sn 232 Mo 2600
Al 270 | Mn | 7,40 Pb 11,34 Al 660 Mn 1260 Pb 327
Ti 4,30 Fe 7,86 Y 19,20 Pt 1774 Fe 1536 W 3370
Vv 5,30 Co 8,60 Au 19,30 V 1715 Co 1490 Au 1063
Sh 6,70 Cd 8,70 Os 22,50 Sh 630 Cd 321 Os 2500

e  Konnyiifémek, ha p<Skg/dm®

Nehézfémek, ha p> 5kg/dm3

Mechanikai jellemz6k leirjak az anyag:

egyes tulajdonsagait pl.: ho- és

elektromos vezetoképességét,

e  mechanikai tulajdonsagait

e  szilardsag: az anyagban a kiilsd er6k (terhelések) hatdsara jelentkezd
ellenallas, azaz a teherbiras mutatoja.
e  szivossag: az anyag olyan tulajdonsaga, amellyel ellendll a dinamikus
terhelések hatasanak.
e rugalmassag: azt mutatja, hogy mekkora terhelést bir el az anyag marado

1.7.1.

alakvaltozas nélkiil.

ridegség: az anyagok csak
kis mértékben szenvednek

rugalmas alakvaltozast, a
terhelés  hatasidra  inkabb
tornek.

e  keménység: az anyag
feliiletének mas test
behatolasaval szembeni
ellenallasa.

viselkedését kiilsé erdk pl.: huzo, nyomo,
hajlito, nyiro és csavard erdk,

Technologiai jellemzok leirjak az anyag
viselkedését a feldolgozas és megmunkalas soran:
alakitas kémiai vagy fizikai valtozassal pl.:
ontés, fémporok sajtolasa,

képlékeny

alakitds a test alakjanak

megvaltoztatasa pl.: kovacsolas,
hidegalakitas: a szilard test alakjanak megvaltoztatasa pl.: furas,
kotések létesitése pl.: hegesztés.

Korrézio6
A fémekben a kdrnyezeti hatasok kovetkeztében valtozasok kovetkeznek be. Mivel a
fém a kornyezettel a feliiletén érintkezik, ezek a valtozasok a feliiletrél, vagy a
kristalyok hatarvonala mentén indulnak és sok esetben az anyag teljes lebomlasahoz,

16. abra- http://www.vilaglex.hu/Lexikon/Html/Szakitosz_.htm
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roncsolodasahoz, tonkremeneteléhez vezetnek. Az ilyen jelenségeket korréziénak
nevezziik.

A kémiai korroézié a levegd oxigénjének valamint savak, lugok és sok hatasara 1ép fel.
A korrézié természetes folyamat. A legtobb fém érceiben oxigénnel, vizzel, kénnel,
szénnel kapcsolodik. A feldolgozas soran jelentds mennyiségii energia felhasznalasaval
ezeket a kotéseket felbontjak. Ezért a feldolgozas kovetGen a fémek igyekeznek eredeti
allapotukba visszajutni, és ismét kotéseket kialakitani.

A fémek korrozidval szembeni ellenallé képessége kiilonboz6:

Az acél rozsdaval szembeni ellenallo képessége annal jobb, minél
alacsonyabb a széntartalma.

A nemesfémek a korr6zioval szemben kiilonosen ellenallok.

Az 6tvozott acélok a korrdzidval szemben ellenallobbak, mint az 6tvozetlen
acélok.

Vannak olyan fémek, amelyek feliilletén tomoér oxidréteg alakul ki, amely
megvédi a tovabbi oxidaciotol. Ilyen pl. az aluminium, vagy a réz. Ez
utdbbinak a feliiletén zdldes szinii patina réteg alakul ki.

A felhasznald szamara a korrdzié legismertebb megjelenési formaja a feliileti-,
a lyuk-, és a réskorrozio.

A feliileti korrozio esetén, a fémszerkezet felilletén egyenletes, egybefliggd
rozsdaréteg alakul ki.

Lyuk és vajat korrézié: A feliileti réteg ala hatolo, éles hatarvonald, kis
feliiletli, de nagy mélységli korrozios karosodas. Az alkatrész szilardsagat
jelentés mértékben csokkenti.

Réskorrozio: szik résekbe szivargo elektrolit (pl. a levegd nedvességtartalma)
hatasara fellépd, a rés feliiletén jelentkezd korrdzid. Mindeniitt eldall, ahol az
érintkez6 felilletek ko6zott nincs megfeleld tomitéanyag. Jelentkezik pl.
ponthegesztéssel Osszefogatott lemezek, csavaranya és alatét, szegecsfej és
lemez ko6zott.

Kristalykozi korro6zié: kiilonbozé Stvozdanyagok hatarfeliiletein alakul ki.
Hatasara a feliilleten repedések indulnak ki, amely tovabb terjed az anyag
belseje felé.

Az elektrokémiai korrozio jelensége: kiilonb6z0 anyagu fémek elektrolitba
martva galvanelemként viselkednek.

Vassal valo
érintkezéskor A vas korrodalodik — oldodik ezekkel az
korrodalnak- anyagokkal valo érintkezéskor
old6dnak
Mg Al [zn[Cr|Fe[Ni[Sn|[Pb|H[Cu]C] Ag [PI|Au
Kevésbé nemes Nemes

A jelenséghez aramvezet6 folyadék sziikséges, ezért fontos a kiilonb6zd
anyagok dsszeszerelésekor a kdzvetlen érintkezés elkertilése.

Kontaktkorroézié: Kiilonb6z6 anyagu fém alkatrészek Osszeszerelésénél az
érintkezési feliileteken jon létre. Ebben az esetben mindig a kevésbé nemes fém
karosodik. Kontaktkorrézio alakul ki pl. réz, vagy horganylemezek acél
csavarral valo kotése esetén.
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Korroéziovédelem: A korr6zioé megeldzésének lehetdségei.

o A fémek felilletének védelme, korrozidalld otvozetek készitése. Igen
koltséges, ezért a feliiletkezelés az elterjedtebb a korrozidvédelemben.

o A feliiletvédelemnek két fajtaja:

e Passziv - a feliilet elzardsa a kornyezettdl (pl.: mazolas, lakkozas,
zomancozas, passziv réteg kialakitasa - aluminium oxidrétegének
megnovelése, fémbevonat készitése - onnal, nikkellel).

e Aktiv - azok az eljarasok, melyeknél a véddéhatds a bevonat
megsériilésével nem szlinik meg (pl.: fémbevonat készitésével -
cink, katédos fémvédelmi eljardas soran a megvédendd
szerkezethez egy nagyobb redukald képességii fémet kapcsolnak -
magnézium-aluminium 6tvozet)

1.7.2. Gépipari anyagok tipusai
Gépipari vasotvozetek

Alapanyaga a nyersvas, melynek szén tartalma 3-5%. A szén mellett mas

elemeket is tartalmaz, melynek egy része:

e kivanatos (pl.: szilicium, mangan, nikkel, krom, volfram, molibdén,
vanadium),

e nem kivanatos (pl.: foszfor, kén, arzén, réz)

A nyersvas két f6 csoportja:

o fehér nyersvas, felhasznalasi teriilete az a célgyartas és a temperontvények
el6allitasa,

e sziirkenyersvas, felhasznalasi teriilete az ontészeti vas eldallitasa.

Acélok

Felhasznalasuk szerint lehetek:

e Szerkezeti acélok (C= 0,1-0,6%), olyan hegesztett szerkezetek, forgacsolt
alkatrészek és képlékeny alakitassal gyartott termékekhez alkalmasak,
amelyekkel szemben semmilyen kiilonleges igénybevételt, technologiai
kovetelményt nem tamasztunk.

e Finomszemcsés acélok (C <0,2%) jol hegeszthetdk, edz6désre
kevésbé hajlamos.

e Automata acélok (S> 0,3%) tomegcikkek anyagai, jellemzd
alkalmazasi teriiletiik a csavarok és a csavaranyak.

o Képlékeny alakitiasra alkalmas acélok zomitéssel, sajtolassal,
folyatassal, —menetmangorlassal stb. jar6, térfogat-alakitd
eljarasoknal alkalmazzak. A kiilonleges igényeket kielégitd
alakitdsokhoz pl.: karosszériaépités céljara is hasznaljak, szén
tartalma 0,1% alatt van, a foszfor és a kén tartalom pedig -
mélyhtzas miatt - 0,07% alatt van.

Feltétel nélkiil j61 hegeszthetd szerkezeti acél 6t f6 elemének jellemzd
értékei:

¢  Cmnax=0,25%

e Mn=0,6-1,2%

e Si=0,2-0,6%

o  Snax=0,04%

o  Pmx=0,04%

e  Szerszamacélok otvozetlen vagy 6tvozott nemesacélok. A veliik szemben
tamasztott kovetelmények a nagy szilardsag, a keménység és a
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kopasallosag, a szivossag, a jO hovezetés és termikus faradassal szembeni
ellenallas, mérettartossag.

e Otvozetlen szerszamacélok felhasznalasi teriiletiik szerint
szobahdmérsékleten miikodo vagod, furd, mard szerszamokhoz,
kéziszerszamokhoz.

o Otvozott szerszamacélok fajtai:

o hidegalakitd szerszamacélok, szivos magjuk és kemény
feluletik van,

e meleg alakité szerszamacélok, nagyobb lizemi
hémérsékleten is szavatoljak a szerszamacél
kovetelményeit.

e Gyorsacélok elssorban forgacsoloszerszamok gyartasahoz
hasznaljak pl.: farok, marok, dorzsarak, menetvagok.

Kiilonleges acélok
e Nemesithet6 acélok {6 6tvozdjiik a mangan és a krom.
e Betétben edzheto acélok.

Karosszériaépitésre hasznalt acélok kritériumai: mélyhuzhato, hajlithatd, nytjthato,

hegeszthetd.

G
S

355
J2

G2
W
Cub5

Ontvények

Hagyomanyos acél jellemz6i: C=0,1%+Mn+Si.

Mikro6tvozott acélok: C=0,05%+Mn, Al, V, Ti, Mo, P, S, Nb.
Foszfor 6tvozésii acélok.

Interszticios acélok: Ti+Nb.

Dual fazisu acélok: Mn, Si, V, W, Cr, Ni, B, Nb, Ti, S, P = 0%.

o Karbitképzok, nitrit képzok.

Bake Hardening (BH) acél: siitékeményedés, 170-210°C-on torténik a beégetés,
kivalas
Acélok szabvanyos jelolése:

G S355J2G2 W Cus

csak ontvényeknél és csak G lehet

szerkezeti acél (P- nyomastartd edény, L- cs6vezeték acél, E gépacél,
B- betonacél)

f6 tulajdonsag: Ren=355MPa

kiegészit6 jel: 27J-20°C (M- termo mechanikusan kezelt, N-
Normalizalt, Q- nemesitett)

kiegészitd tulajdonsag: G2 - csillapitott

id6jarasallo
Cu*10
kémiai Osszetétel szerinti jelolés szorzok:
Cr, Co, Mn, | Al, Be, Cu, Mo, Nb, Ce,N,P, S B
Ni, Si, W Pb, Ta, Ti, V, Zr
4 10 100 1000

Acélontvények tipusai:
e Otvozetlen acélontvény, felhasznalasi teriilete pl.: hajtomiihaz,
szivattyuhaz, fogaskerék.
e Otvozdtt  acélontvények,  vizturbina és  szivattyugyartas
alapanyagai.
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Ontéttvasak, kiindulasi anyaga 3-5% széntartalmu nyersvas:
e  Otvozetlen dntodttvas (rideg, nehezen alakithato),
e  sziirke nyersvas (jol megmunkalhato),
e lemezgrafitos (jol forgacsolhatd, korrézidallo, kopasallo,
rezgéscsillapitd hatasu),
e gdmbgrafitos (nagyon elényds mechanikai tulajdonsagun),

Nemvasfémek

Aluminium és otvozetei: A kozlekedés, a fém és villamos ipar, az
épitészet €s a haztartas szamos teriiletén megtalalhaté. A szinaluminium
660 °C olvadaspontt, kivalo villamos és hdvezetd anyag. Korrozioallosagat
a felilletén 1évé vékony Osszefliggd nagy olvadaspontii (2053°C)
oxidrétegnek koszonheti. Nem mérgezd, jol alakithatd és megmunkalhato,
jol onthetd fém. Fobb 6tvoz6i a mangan, a szilicium, a cink, a magnézium
és aréz.
Elterjedésének okai:
e  extrém tartdssaga,
e alacsony sulya,
o korrézidallosaga,
e Ujrahasznosithatosaga.
Az alkatrészek fejlodése, folyamatosan csokkend sulyuk, valtozatlan
szilardsagi kovetelményekkel megsokszorozta az aluminium 6tvozetek
felhasznalasat. Iparilag rendelkezésre allo gyartdsi eljarasok (Ontés,
hengerléses nyomasos ontés) a majdnem korlatok nélkiili formalhatésaguk
az ipar szamara sokoldalu alkalmazasokat nyitottak meg. Tébb mint 1000
kilonféle aluminiumétvozetet tartunk szamon. Specialis fejlesztések,
melyeknek célja az alapanyag tulajdonagainak javitasara iranyul.
Megkiilonboztetési lehetoségei:
e Alakithato 6tvozetek és ezek hegesztési hozaganyagai (lemezek,
szalagok, profilok, rudak, csdvek).
e  Ontvények és ezek hegesztési hozaganyagai.
o  Edzhet6 6tvozetek
A keményitést vagy lagyitast szolgald hokezelések €s a kiilonbozo
anyagosszetételek altal teljesen eltéré tulajdonsagok érheték el
(szivossag, tomorség, korrozidallosag, vezetoképesség,
megmunkalhatosag és az anyag optikai megjelenése).
e Nem edzhetd 6tvozetek

Aluminium dtvozetek
Al - Cu Al - Mg Al - Si
DURAL étvozetek HIDRONALIUM étvézetek | SZILUMIN étvizetek
- nemesithetd - nem nemesithetd
(Rm=300-400MPa) - kozepes szilardsagt - nem nemesithetd
- nem korré6ziéallo otvozetek - képlékenyen nem
- melegen - jol forgacsolhatok alakithatok
alakithatok, - hidegen is jol - jol onthetok (9-
forgacsolhatok alakithatok (kisebb Mg 12%Si)
- nehezen Onthetdk tartalmu 6tvozetek) - Ontott allapotban
- szerkezeti - jol dnthet6k, Rm=170-260MPA
anyagként fényesithetdk, - korrozidalldak
alkalmazzuk hegeszthet6k
Al - Cu- Mg Al - Mg - Si Al - Si - Cu (szilumin )
(dtraluminium) - nemesithet6 - nemesithetd
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- Onnemesedd - korrozioallo - jol forgacsolhato
- nagyobb - Mg+Si<1% - nem korr6zidallo
szilardsagu (aldrey,aludur)
Al - Cu - Ni (Y-fém) - jo villamosvezetd, kis
- jol onthetd szilardsagu
Al-Cu-Zn-Mg - Mg+Si>1%
g e (antikorrodal)
(?Zuﬂzrgyd i?};ﬁ;g;m) - szilérd, korrézioalls Al - Si - Mg (szilumin y)
Stvizet Stvozetek - nemesltheto
- nagy szilardsagu
Al - Cu - Si AL -Mg-Mn dtvzetek
. o - kozepes szilardsagh
- Onthetd 6tvozetek 211 s s
- korr6zi6alld dtvozetek

Aluminium felhasznalasa az autoiparban:

Megjelenését az akar 40%-os sulycsokkenés indokolta. A felhasznalt
otvozetek: AlMgSi, AlMg.

Az alkalmazott kotési modok:

e  Oldhaté kotések: csavarkotés- galvanikus bevonattal.

e Nem oldhato kotések: szegecselés (aluminium vagy galvanizalt
acél), sajtolt kotés, ragasztasos kotés, hegesztés (keriilend6 a
sziikséges nagy ho bevitel miatt).

Javitasi modszerei:

o Egyengetés- a hagyomanyos meleg egyengetés nem alkalmazhatd
az aluminium kildgyuldsa miatt, ezért a melegités hélégfuvoval
200-250°C-ig torténik. Hidegegyengetésnél repedések
keletkezhetnek.

e Részelem cserés- az eljaras ugyanaz, mint az acélnal.

o Teljes elemcserés modszer- kotés oldasa (szegecs eltavolitasa,
hegesztés bontas), uj kotés 1étrehozasa (hegesztés, szegecselés)

e Viazegyengetés- karosszéria htzatd padon torténik, megfeleld
rogzités és kitamasztas mellett.

e Ragasztas- elonyei (megfeleld szilardsag, nincs hé  bevitel,
korr6ziovédelem) miatt gyakran alkalmazott nem oldhatd kotés az
aluminium karosszériak gyartasanal, javitasanal.

Titan és dtvozetei: nagy olvadaspontd (1668°C) kénny(ifém. H6 tagulasa
¢és hovezetd képessége hasonld az 6tvozott acélokéhoz, de korrdzidallosaga
sokkal jobb. Legjelentdsebbek a titannak az aluminiummal és 6nnal, illetve
aluminiummal és vanadiummal alkotott nagy szilardsagu melegszilard,
480-550°C-ig kuszasalld, korrézid és savalld, hegeszthetd oStvozetei. A
szintitant a vegyipar, az egészségiligy (implantacid), titindtvozeteket a
repiilégépipar, rakéta és tirkutatas hasznalja.

Réz és otvozetei: a szinréz a vasnal nehezebb, 1083 °C-on olvado, jol
alakithato szinesfém. Szine voros, feliilete ellendll az id6jarasi hatasoknak,
a szerves savaknak, de a nedves levegd oxidalja, id6vel sotétzold patina
fedi be. HoOvezetd képessége hatszor nagyobb az acélnal, villamos
vezetOképessége az eziist utan a legjobb. A rézbdl lemezek, csovek, rudak
stb. késziilnek.

Otvozetei:

e Sargaréz: a réz cinkkel alkotott 6tvozete. A miszaki gyakorlat
szamara az 56% feletti réztartalmi 6tvozetek a jelentdsek. Ennél
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Miianyagok

kisebb réztartalmu otvozetek keménységiik és ridegségiik miatt
nem hasznalhatdak.

e Bronz: réz- 6n 6tvozet, amely 2-15% ont tartalmaz. A sargaréznél
is jobb a korrézidadllosaga. Nagy szilardsagl, kopasallé és jo
siklasi tulajdonséagu.

e Réz-6lom otvozet: legfeljebb 26% oOlomtartalmi rézotvozet. A
legjobb surldédéasi tulajdonsagii alapanyag. Nagy feliileti
nyomdasnak kitett, nagy cslszasi sebességli siklocsapagyak
alapanyaga. Az 6lomotvozés folytan onkend tulajdonsag.

e Réz- aluminium 6tvozet: 4-11% aluminium tartalma rézotvozet,
korr6zioallo, nagy szilardsagu, jol hegeszthetd, de rosszul
forraszthatd 6tvozet. Alkalmazasa savallo alkatrészek, vegyipari
berendezésekben koptatohatasnak kitett alkatrészek.

Cink és otvozetei: a cink 419°C-on olvadd, kékesfehér szinii, sima
feliiletein csillogd fém. Szobahdmérsékleten és 200°C foltti hdmérsékleten
rideg, 90-120°C illetve 150-180°C kozott lagy és jol alakithatd. A cink
felillete matt sziirke, majd fehéres oxidréteg keletkezik rajta, ami védi az
alatta 1év6 fémet a tovabbi oxidaciotol, ezért fémek bevondsara hasznaljuk.
Savak és lugok oldjak. Jo villamosvezetd, j6l dnthetd.

Az 6n és otvozetei: 232°C-on olvado eziistds szinll fém. A korrézidnak
ellenall, de a savak és lugok megtamadjak. Ellenall élelmiszereknek,
alkohol tartalm(i italoknak, olajnak és t{izemanyagoknak. Lagy, jol
forgacsolhato, hidegen jol alakithato kb. 220°C-on azonban nagyon rideggé
valik.  Kivalé  forraszanyag.  Bevonatként  lemezek,  csovek
korrézidvédelmére is hasznaljuk.

Az 6lom és dtvozetei: 327°C-on olvadd, kékes-sziirke szinii, sima feliiletén
eziistfehéren csillogd fém. Erdsen mérgezd. Lagy, jol onthetd, forraszthatd
¢és hegeszthetd, hidegen és melegen is alakithato. Feliiletén oxidréteg alakul
ki, mely megvédi a tovabbi oxidaciotol. Kiillondsen savakkal szemben
korrozidallo. Felhasznalasa tetofedésre, savtartalyok bélelésére, sorétek
készitésére valamint sugarvédelemre hasznaljak.

A milanyagok mesterséges Uton eldallitott, vagy atalakitott oriasmolekulaju anyagok,
szerves polimerek. Alapvetden harom f6 csoportra lehet osztani: a hére keményed§, a
hére lagyulo, illetve a rugalmas mianyagokra.

Polikondenzacié: kondenzaciés folyamat kozben keletkeznek, ami azt
jelenti, hogy a monomerek makromolekulava alakulasa soran
melléktermék, jobbara viz keletkezik. Ilyen mianyag példaul a PET, a
polikarbonat, a PBT, a nylon, a poliamidok, a bakelit.

Lancpolimerizacié: a polimerizacié soran a monomerek melléktermék
keletkezése nélkiil egyesiilnek oriasmolekulava. Az egyik legleterjedtebb
polimerizacids muianyag a polietilén, de ilyen eljarassal készil példaul a
polipropilén, a PVC, a PTFE vagy a polisztirol is.

A miianyagok ismertebb tipusai:

e Polietilén (PE): satorfolia, szatyor, palack, elektromos vezetdk
szigetelésére, vizvezeték, hordok, csovek, vezetékek, haztartési
eszk6zok készitésére.
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e  Polipropilén (PP): élelmiszeripari csomagolas, haztartasi eszk6zok,
jarmialkatrész (példaul 16kharito), kotelek, hurok, szényegek,
ragasztoszalagok, tartalyok, csomagolofoliak haztartasi eszk6zok
készitése.

e Poli Vinil-Klorid (PVC): cs6gyartas, kabelboritas, zuhanyfiiggony,
ablakkeret, padloburkolo, folidk (viaszosvaszon, linbleum), cipdk és
taskak késztésére felhasznalt miibér, elektronikai késziilékek
alkotorészei, jatékok, szigetelok gyartasara hasznalt polimer.

e  Poliuretan (PU): szigetel6 hab, tiizvédelmi hab, autdipar.

e Polikarbonat (PC): CD, napszemiiveg, pajzsok, biztonsagi iiveg,
jelzélampa, lencsék.

e  Polisztirol: pordzus anyagok (szivacsok), expandalt sztirol (ho és
hangszigeteld) és csomagoldanyagok gyartasara.

Miianyagok hegesztése

A milanyagok azon csoportja hegeszthetd jol, mely hére lagyul, ezért fontos, az adott
mianyag beazonositdsa. A mianyagok hegesztése nem tér el nagyban az acélok
langhegesztését6l. Az anyagokat hevitjiik, molekulaik kozott a kotések feloldodnak, igy
az anyag rugalmassa valik csak 0gy, mint a hozaganyag, amit az Osszekdtendd
mianyagokba nyomunk ¢€s igy hozzuk 1étre a hegesztett kotést. Hoforrasként elektromos
forrolevegds hevitd pisztolyt hasznalunk. Célszer(i, ha a berendezésiink homérséklete
fokozatmentesen szabalyozhat6 700°C-ig.

Faanyagok

A tomor fa elveszitette egykori jelentéségét a karosszéria gyartasaban. Napjainkban a
leginkabb  tehergépjarmiivek rakfeliiletein, oldalfalain kap szerepet, azonban
megfigyelhetd a feldolgozott nemesitett fak ujboli felfedezése diszitéelemként az
utastérben. A fa mintazatanak jelenléte egyedi hangulatot kdlcsondz az autd belsd
terének.

1.8. Fémek alakitasi eljarasai

e  Halmazallapot valtoztatasok (ontészet)
e  Kiils6 erdk hatasaval

Tomegiik egyben tartasaval:
. Kovacsolas: kovacsolaskor a fémet altaldban két szerszam, alakito
feliiletei kozott iitésekkel vagy nyomassal formaljak melegen, hidegen
vagy félmelegen. A szovetszerkezetet kedvezden befolyasolja, a
munkadarab mechanikai tulajdonsadgai javulnak. Lehet kézi-,
szabadalakito- vagy siillyesztékes kovacsolas.

17. abra- http://hu.wikipedia.org/wiki/Kovacsolas
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17. abra- kovacsolasi miiveletek

hajlitas csavaras

e  Sajtolas: a miiveletet a sajtologépre szerelt megmunkald szerszamok
rendeltetése hatarozza meg. Ennek megfeleléen van: darabolas,
kivagas, hajlitds, mélyhtizas, folyatas, huzas, fémnyomas
(dombornyomas), egyengetés, hidegzomités.

Savvezeto léc
rm

724 1l
T

my,

18. 4bra- sajtologép elvi felépitése

e Hengerlés: az alakitast egymassal szemben elhelyezett forgd hengerek
végzik. Az adott termék hengerlésére telepitett egységet hengersornak
nevezziik. A hengerlést végezhetik melegen és hidegen, de az alakitas
els6 fazisa mindig a meleg hengerlés. Termékei: rud- és idomacélok,
hengerhuzalok, lapos termékek, varrat nélkiili csovek.

19. abra- hengerlés elvi vazlat

25



Huzas: Képlékeny alakitds, mely soran a kiinduld anyagot egy kup
alaki szerszamon athtizva kisebb keresztmetszetli darabot kapunk.
Huzassal drotokat, rudakat, csdveket, huzalokat gyartanak.

72

rud- és huzal- ures dugés tuskés
huzas csbhuzas

20. abra- huzas

kiindulé darab folyatobelyeg

1 17
] { [ felvevd
; 7

Hidegfolyatas: a fémek
siillyesztékes kovacsolasa
specidlis valtozatanak tekinthetd.
Erdsen valtozo keresztmetszetl,
vagy nagy keresztmetszet-
valtoztatast igénylo tomor vagy
iireges darabok eldallitasara
hasznaljak.

Porkohaszat: Az eljarashoz
megfeleld finomsagu porokat
allitanak el6, ezeket a kivant
Osszetételnek megfeleld
aranyban Osszekeverik, és az igy eldallitott alapanyagot hidegen
Osszesajtoljak, végiil adott homérsékleten hdkezelik (zsugoritjak).
Termékei méretpontosak és jo mindségliek, viszont csak kisméretii
termékek allithatok eld.

Zomités: Olyan alakito eljaras, mely
soran a munkadarab keresztmetszete
né,  hosszisdga  csokken. A
karosszérialakatos szakmaban
gyakran alkalmazott lemezalakitasi
eljaras egyengetéskor illetve
meghatarozott formaju  potelemek
készitésekor elengedhetetlen alakitd
eljaras.

Nyujtas: A zOmités ellentéte. A
munkadarab keresztmetszete
csokken, hossza pedig megnd. Ismerete szintén elengedhetetlen a
karosszéria javitasanal.

direkt folyatas
21. abra- hidegfolyatas

22. abra- nyujto- zomit6 berendezés

18. 4bra- cuccokjucustol.ucoz.hu/_Id/1/138_6.tetel.doc

19. abra- http://hu.wikipedia.org/wiki/Hengerlés

20. abra- http://hu.wikipedia.org/wiki/Huzas_(fémalakitas)

21. &bra- http://hu.wikipedia.org/wiki/Folyatas

22. 4bra- http://www.customipar.hu/
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Veszteséggel:

Darabolas:

Szabalyos:

e Viagas: az anyagra merdlegesen tartott pengével végezzik,
melyet az anyag irdnyaba mozgatunk.

o Metszés: pengével végezzik, gy hogy a pengét az eldtold
mozgés mellett oldaliranyba is elmozgatjuk.

o Nyirds: két pengével végezziik, a két penge egy sikban,
egymas mellet, egymassal szemben mozog.

e Lyukasztas: két penge mozog egy sikban egymas mellett,
egymassal szemben. Mig a nyirasnal nyitott vonal mentén,
addig a lyukasztasnal zart vonal mentén darabolunk.

e Harapas: két pengével végezziikk, melyek egy sikban
egymassal szemben mozognak.

Szabalytalan:
e t0rés,
e 7Uzas,
e apritas.

Forgacsolas: a felesleges anyagmennyiség levalasztasa apro

darabokban. Jellemz6 mozgasai: fomozgas (forgacsolashoz

sziikséges forgatonyomatékot biztositja), mellékmozgasok (a

forgacsoldszerszamok mozgasai, mely lehet el6tolas iranya és

fogasvétel iranyt).

Kézi:

o Faragas: a forgacs levalasztast tobb vagoél is végezheti.

o Firészelés: anyagok daraboldsara, azokon ki- és bevagasok
készitésére hasznaljak.

e Reszelés: viszonylag kis anyagmennyiség eltavolitasara
szolgald miivelet.

o Vésés: egyéli szerszammal végzett forgacslevalaszto eljaras.

e Menetflras: meglévé furatba térténé menet késztése.

o Menetmetszés: hengeres test kiils6 feliiletére készitett menet.

o Dorzsarazas: meglévd furat eldirt pontossagra torténd
megmunkalasa.

Gépi:

o Firas: két vagy tobb éli forgacslevalaszto eljaras, mellyel a
munkadarabon furatokat készitiink. Tipusai: atmend- vagy
zsakfurat.

o Gépi fiirészelés: nagyobb munkadarabok darabolasara
alkalmazzuk, f6 tipusai a keretes-, kor-, szalag- és kivago-
vagy szuro flirészgépek.

o Esztergalas: forgastestek megmunkaldsara vald forgacsolasi
eljaras.

e Maras: szabalyosan egy- vagy tobb ¢éli forgacsolo
szerszammal végzett forgacsold eljards. A marasnak két
alapeljarasa van: a paldstmaras és a homlokmarés.

o Gyalulas: egyéli szerszammal, egyenes vonald, valtakozo
iranya  fOmozgassal és  szakaszos  mellékmozgassal
(el6tolassal) végzett forgacsolas.
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o Koszoriilés: szabalytalan ¢l geometridju szerszammal végzett
forgacsolasi mivelet. A kOszoriillés  szerszdma a
koszoriikorong.

2. Kotések készitése

A kotés fogalma: alkatrészek egymdashoz vald kotése oldhaté vagy mem oldhaté
formaban.

Oldhaté a kotés akkor, ha a kotésben résztvevé alkatrészek egyikét sem roncsoljuk a
kotés oldasahoz, a kdtésben résztvevo elemek ujra hasznalhatoak.

Nem oldhato, ha legalabb az egyik - a kotésben résztvevd alkatrésznek sériilnie kell a
kotés oldasahoz, a ktésben résztvevo elemek nem hasznalhatoak ujra.

Oldhaté kotések:
A: erdvel kotés B: alakkal kotés
- csavarkotések - sasszeges kotések
- ¢kek- reteszek - huzalos kotések
- csapszeges kotések
- korhagyods kotés
- lemezvillak
- szuronyzar
- ZaroOtarcsa
- rugdsgylrik
Nem oldhato kotések:
A: anyaggal kotések B: alakkal kotések
- hegesztés - szegecselés
- forrasztas - peremezés
- ragasztas - korcolas

2.1. Oldhato kotések
2.1.1. Csavarkotés

Fogalma: ha egy derékszogii haromszoget egy henger feliiletére csavarunk csavarvonal
keletkezik. Ha ezen a csavarvonalon egy sikidomot gy vezetiink végig, hogy sikja
mindig atmegy a henger feliiletén, akkor a sikidom alakjatol fliggdé profili menetet
kapunk. A sikidom lehet: éles menet, lapos menet, trapézmenet, flirész és zsindrmenet.
Ha a megmunkalas a henger kiils6 feliiletébe késziil, akkor csavarmenetrél, ha hengeres
furatba, akkor anyamenetrél beszéliink.

Célja: két vagy tobb szerkezeti elem viszonylagos rogzitése.
A csavarok funkcidja lehet kotés és mozgatas

A csavarmenetek jellemz6i:

Koto:
Normal métermenet: csucsszoge 60 fokos,
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Finom métermenet:

CsOmenet:

Withworth menet:

csticsszoge szintén 60 fokos, de a normal
métermenetnél  kisebb a  menetosztasa, igy
szilardsaga nagyobb.

azonos a normal withworth menettel, de suribb
menet.

55 fokos csucsszogl, kiilsd, atmérdje collrendszerben
van megadva.

Anya

Mozgato csavarok:

23. 4bra- metrikus menet

Lapos menet:  hatasfoka jo, ezért ma is alkalmazzak.

Trapézmenet:  egyszerii emeldknél alkalmazzak. Hatasfoka megkozeliti a
lapos menetét, de egyszerlibb a gyartasa.

Firészmenet:  leginkabb akkor hasznaljak, amikor az egyik iranyu
mozgatasnal nagyobb és dinamikusabb eréhatasok 1épnek fel.

Trapézmenet

Firészmenet Zsinérmenet

24. abra- csavarmenet tipusok

A csavarok rendeltetésiik szerint tobbfélék lehetnek pl.: hatlapfeji, belsd
kulcsnyilasu, fejnélkiili-hernyocsavar, siillyesztett fejli, lemez és facsavarok stb..

CQOO0&® OO OO

T

T % BYEW

Hatlapfeju  Belsé Tordeji ~ Keresztfei Félgomb fejii Lapos feju H_eflgeres Lencse feji
kulesnyilasu feju
(imbusz)

25. 4bra- csavarfej tipusok

A csavaranyakrol szintén ez mondhato el pl.: hatlapu csavaranyak, koronds csavaranyak,
zart csavaranyak, hatlapin gombfelfekvésii csavaranyak stb. minimalis magassaga:

m=0,8xD.

Anyaguk szintén a rendeltetéstdl fiiggden valtozhat. Mechanikai tulajdonsagaikat a fejen

feltiintetett szamok jelolik. PL.:

6.8 — a szamparok jelentése: az els6 szamot a hatot

23-24. 4bra- http://www.inter-tradekft.hu/menetprofilok_menetfajtak.htm
25. abra- Kun Csaba: Csavarkotés 1étrehozasa, szerszamai. Komplex szerelési feladat.
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megszorozva szazzal a csavar szakitoszilardsagat kapjuk meg N/mm?-ben. Ha a két
szamot (6 és 8) Osszeszorozzuk egymassal és tizzel is megszorozzuk akkor a csavar
minimalis folyashatarat kapjuk N/mm?2-ben. Acélcsavaroknal csak egy szdmot latunk,
melyet sz4zzal szorozva a csavar szakitdszilardsagat kapjuk meg N/mm?-ben.

Koronas hatlapu anya Zaroanya TED
N/, ) N O N\

Hatlapu anya Koronas anya Négyszoglapa anya
Biztositogyura
Onbiztositd Onbiztositd Biztositogyuriis anya Pal anya

26. abra- csavaranyak tipusai
A csavarkotésnél hasznalt alatétek célja: az Osszekotendd elemek feliiletének védelme
(benyomodas, csavar vagy anya beragddasa), kilazulas elleni védelem.

OOt 81t

Laposalatét Rugos alatét Kiilsd- és belsdfogazas alatét

Lemezes biztositasu alatét

27. abra- alatétek tipusai
A csavarkotés Dbiztositasa: ellenanyaval, orros-rugos alatéttel, koronas anyanal
sasszeggel, biztositolemezekkel, onzard anyakkal, illetve menetrdgzit6 ragasztokkal

2.1.2.  Csapszeges kotés
Fogalma: Allando keresztmetszetli az

d
atmérojiilkhdz  képest viszonylag rovid, kor = ;
keresztmetszetli kotéelem, amelyek a csuklos 5 Moo Jq;[_ = .
szerkezetekben az erdatadason kiviil lehetévé =

teszik a két szomszédos elem viszonylagos
elfordulasat esetleg egyiittmozgasat is. Jk L
28. abra- csapszeg

2.1.3.  Ek- és reteszkiotések
Fogalma: altalaban forgo tengelyeken elhelyezett nyomatékatvivé elemek (fogaskerekek,
szijtarcsak stb.) tangencialis elmozduldsanak megakadalyozasara alkalmazzak

26-27. abra- Kun Csaba: Csavarkotés l1étrehozasa, szerszamai. Komplex szerelési feladat.
28. abra- http://www.necron.hu/index.php?csavar=csavar_katalogus&csavarok=ncn483
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Ekkotés: Hatranya a viszonylag kis nyomaték atvitelére
alkalmas és excentrikussa valik a rogzitett gépelem.
Elénye, hogy a tengelyt nem sziikséges megmunkalni,
tehat olcso.

Reteszkotés: Hatranya, hogy draga, mivel a tengely
megmunkélasa sziikséges. Elénye, hogy nagyobb az
atvihetd nyomaték és a gépelem nem valik a tengelyen
excentrikussa.

2.2. Nem oldhaté kotések

Hegesztés
Két vagy tobb munkadarab egyesitése - kohézids (a
hegesztett anyagok atomjainak kolcsonds vonzasan
alapulo) kapcsolat 1étrehozasa hozaganyaggal vagy a nélkiil.
e Hozaganyag: azonos vagy kozel azonos dsszetételll, mint az alapanyag.
e Segédanyag: minden olyan anyag, mely a kotést segiti, de heganyagot nem
képez (védégaz, feddpor)
Célja szerint lehet koté - a munkadarabok egyesitése, illetve felraké - a
hianyzo részek vagy sériilések poétlasa, feliileti tulajdonsagok javitisa (mechanikai,
kémiai igénybevételekkel szemben).

30. abra- reteszkotés

Csoportositasa:
A kohézids kapcsolathoz létrehozasakor csak hét vagy hét és nyomast vagy csak
nyomast alkalmazunk.
A fent emlitettek alapjan a karosszérialakatos szakmaban a leggyakrabban el6forduld
hegesztési eljarasok csoportjai a kdvetkezok:
o  Omleszt6 (csak hon alapul):
langhegesztés,
ivhegesztések:
bevontelektrodas,
fogyodelektrodas, védogazas,
volfram elektrodas védogazas,
e sajtolo (csak nyomason alapul):
e  kovacshegesztés,
e  hideg hegesztés.
o  Omleszt6- sajtold (hon és nyomason is alapul):
e surlodasos,
e villamos ellenallas elvén miikodo hegesztési eljarasok:

e pont,

e dudor,
e vonal,
e tompa,

29-30. abra- Szabo Istvan: Gépelemek
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2.2.1. Langhegesztés

3 1-  égést taplald gaz palackja
4 2- égbgaz palackja
3- nyomascsokkentd
4-  gaztomld
5- markolat
J ; 6- keverSszar

A hegeszt gazok palackjai 5-8 mm falvastagsagi,
jo mindségli, hengerelt acéllemezbdl késziilnek.
6 Aljat gurulas gatloval latjak el. A palack tetején
i jP e védokupak, palackszelep, csatlakozocsonk, a toltott
gaz szinjelolése, illetve a palackra és gazra
/ vonatkozo adatokat talalunk (szarmazasi orszag,
gyarto jele, probanyomas, feliilvizsgalati bélyegzo,

iires és toltott tdmeg, gyartasi szam stb.).

31. abra- langhegeszt6 berendezés

A kiilonb6z6 gazokat tartalmazo palackokat szinjelzéssel kiilonboztetjiik meg egymastol:
e Altalinos

e Els6dleges veszélyek e Masodlagos veszélyek

Gaz jellemzdje Szinjel G4z neve Szinjel
Mérgezd, korrodalo Sarga Meérgez6 (korrodalo) és | Sarga

Eghetd Voros éghetd W
Oxidalo Vilagoskék Meérgezé (korrodalo) és | Sarga
Semleges oxidalo Vilagoskék

e Megkiilonboztetett

Gaz neve

Acetilén

Oxigén
Nitrogén Fekete

Argon Sotétzold

Szén-dioxid

Hélium Barna

Egést taplalo gaz

Az égést taplalo gaz tobbnyire az oxigén Oz. Jellemzdi: szintelen, nem mérgez6, a
levegbnél nehezebb (21%-ban tartalmazza). El6allitasa torténhet levegd szakaszos
leparlasaval (minimalis szennyezd anyagot tartalmaz), illetve viz bontasa utjan, ami
100% tisztasagh (ezt orvosi célra alkalmazzak).

Az oxigénpalackok mérete
Palack térfogat To6ltési nyomas A tarolt oxigén mennyisége
liter bar liter / m®
50 200 10000/ 10
40 150 6000/ 6
10 200 2000/2

31. abra- http://www.fajltube.com/biologia/kemia/Femes-anyagok-hegesztese54762.php
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Fontos:

o  Erds oxidalo hatasa miatt olajjal és zsirral nem érintkezhet.

e A levegd oxigéntartalmanak novekedésével a Qyulékonysag, égési
sebesség és égési homérséklet jelentdsen megnd.

e Ao fejlodésre érzékeny.

Egégazok

A leggyakrabban alkalmazott égégaz az acetilén gaz. Szintelen, nem mérgez6, enyhén
szaros szagl, cseppfolyos allapotban jol oldodd. Eldallitasa kalcium-karbidhoz adott
vizzel torténik. CaCy+2H,0=C;H,+Ca(OH),. A levegénél konnyebb, nyomas és
homérséklet novekedéskor alkotoira bomld gaz 1,5 bar és 305 °C felett. Az acetilén gaz
hegesztéshez vald felhasznalasahoz a megoldast oly moédon oldottak meg, hogy
acetonban elnyeletik, melyet egy azbeszt, kovafold, faszén, cementit keverékébdl alld
lyukacsos terii hegesztépalackba toltenek. Egy 40 literes palackban az elérheté nyomas
15 bar, melyhez 16 liter acetont hasznalnak fel, mely literenként 24 liter gazt képes
oldani. A palackban 1évé gaz mennyisége tehat: 15x16x24= 5760 liter, megkozelitdleg
6m?.

Az acetilén gaz fontos tulajdonsaga még az is, hogy 70%-nal nagyobb tisztasagu rézzel-
, rézdtvozetekkel nem érintkezhet, mivel robbandképes réz-acetat vegyiiletet képez.
Hidrogén (H2): szintelen, iztelen, szagtalan, nem mérgez6 gaz, ongyulladasi hajlama
nagy, a legkonnyebb gaz.

Propan (CsHs): szintelen, nem mérgez8, enyhén szagos, konnyen cseppfolyosithatd, a
levegénél nehezebb gaz.

Nyomascsokkentd
Palackban 1évé !V!unkan_vunuis
nyomas (bar) Zarészelep (liter/perc vagy bar)

\ Zarérugs

Biztosité szelep
miianyag

Palackesatlakozas s
védékupakkal § e

arollanderes

acetilén palackhoz n

,
<engyeles) E"Qj § | , Pillanatszelep
- | e
== -
r‘/ E

Hollanderes
tomléesatlakozas
(gazfajtanként eltérd
menettel)

~ P .
\_ Szelepemel$ rid

N
N Membran

N
™ Beillité rugé

Szabilyozé csavar | ~
3 Rt ST | e “Rugéhdz
)
Légtelenits furat

32. abra- nyomascsokkentd

A nyomascsokkentd feladata a palackban 1évé nyomads lizemi nyomdassa csokkentése és
folyamatos szinten tartasa. Ezen kiviil biztonsagi szerelvényként is funkcionalhat
visszaégés esetén. Csatlakozasa a palackhoz eltérd, a dissous palackhoz kengyelesen, a
tobbi palackhoz hollanderes kotéssel csatlakozik.

32. abra- Dr. Marton Tibor: Szakmai ismeretek- alapfoku gazhegeszto
33



A nyomascsokkentd iizembe helyezése, felszerelése:

Felszerelése a palackra
e  acsatlakozocsonk tisztasaganak ellenérzése,
e 3 tomitések ellendrzése-cseréje (a csatlakozo tomitése az acetilénnél a palackon,
mas gazoknal a reduktoron talalhato),
e a hollandi anya vagy a kengyeles csatlakoz6 meghtizésa - a fligg6leges helyzet
megtartasa mellett.
Uzembehelyezése:
e  apalackszelep megnyitasa,
e  tOmitettség ellendrzése (gaztomitettséget ellenérzé sprayvel),
e  apillanatszelep nyitasa,
e akimend nyomas beallitasa (min. oxigén: 3 bar, acetilén: 0,6 bar).
Uzemen kiviil helyezése:
e  apalack szelepének elzarasa,
e  apisztoly szelepének nyitasa,
e  aszabalyzb csavar kicsavarasa-a membran fesztelenitése,
o anpillanatszelep elzarasa,
e ahegesztOpisztoly szelepének elzarasa.

Gaztipus Oxigén Acetilén
Szinjelolés Kék Sarga
Palackcsatlakozas C3/4 jobbmenet Kengyeles
Tomlécsatlakozas | 6,3xC1/4 jobbmenet | 8xC3/8 balmenet

Gaztomlo

A gaztomlok feladata, hogy a hegeszt6 gazokat a palacktol a hegesztés helyére vezessék.
Csatlakozasuk a reduktorhoz illetve a hegesztépisztolyhoz eltéré méretii. A csatlakozas
mérete a fenti tablazatban lathatd. Az Osszeszerelés egyértelmiiségét a tomlok eltérd
szine biztositja.

G4z neve
Eghet$ gdzok Piros
Oxigén
Semleges gazok (levegd, nitrogén, argon, szén-dioxid) Fekete
Cseppfolydsitott szénhidrogének

A tomldk lehetnek egymashoz gyarilag rogzitve, amennyiben kiilonallo tomloket
alkalmazunk 50 milliméteres szakaszonként sziikséges rogziteni egymashoz. A tomlok
feliilvizsgalata negyedévente sziikséges. A mechanikai és kémiai igénybevételek miatt a
tomlGkkel szemben tamasztott kdvetelmények eléréséhez a tomldk tobb rétegiick. Gumi
¢és azbeszt-korafonal rétegek valtjak egymast. Ezzel a technologiaval érik el a tomlok
rugalmassagat, hajlékonysagat, nyomasallosagot, kémiai ellenallo képességiiket és
egyben a megkovetelt szakitoszilardsagot. Hosszuk 5 és 30 méter kdzott valtozhat. Az
ennél hosszabb vezeték hasznalata engedélyhez kotott.
e Az oxigénhez hasznalt tomlo kiilsé atmérdje 11 mm, belsé atmérdje 4 mm,
a gumi rétegek szdma harom.
e Az acetilénhez hasznalt tomlo kiilsé atmérdje 13 mm, belsé atmérdje 6,3
mm, a gumi rétegek szama ketto.
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A tdml6n jelolt adatok a kdvetkezok:

EN szabvanyt,

az lizemi nyomas maximumat,
a belsO atmérot,

a gyarto és szallitd nevét,

a gyartas évét.

Langhegeszt6 pisztoly

Oxigénszelep
Oldhaté
tomlocsatlakozo _
oxigénhez C 1/4

Injektoros rész 2
jobbmenetes

Sziresé Kiipos keverécsd "A" részlet

/\‘

7 Oxigén
I:Zghclii
il gz
Keverdfivoka Nyoméfivoka :zld:If!lﬁ T
inj dmlocsatlakozé -
g C3/8 balmenetes
T Egofej Egheté gz szelep
Egéfej vzt
anya
Egészir —— e -
r————————————  Markolat - -

33. 4bra- langhegeszt6 pisztoly

A markolaton talalhatok a gazszabalyozo szelepek, melyekkel a gazok ataramlod
mennyisége €s aranya pontosan szabalyozhat6. A markolathoz csatlakoznak az égo és az
égést taplalo palack gazvezetékei.

Egoszar fajtai:
e  Keverdk:
e Injektoros: az égdgaz és az oxigén ugy keveredik, hogy az utdbbi a keverd
favokan ataramolva nyomascsokkenést hoz létre, szivohatast fejt ki az
odavezetett égdgazra.

- Eghet giz
Keverék P.

s ~a— Oxigén

~s— Fgheté gaz

P. - az éghet6 gaz nyomasa P. <P. - kisnyomasu
P. - az oxigén nyomaisa P. > P. - nagynyomasii
P. - a keverék nyomasa P.>P.

34. abra- injektoros keverd égdszar

o Kever6kamras: az d&ramld oxigén a szintén nyomads alatt araml6 égdgazzal
a keverdcsatornaban keveredik.

33. abra- Dr. Marton Tibor: Szakmai ismeretek- alapfoku gazhegesztd
34. abra- Bujnoczki Tibor: Hegesztés biztonsagtechnikéja
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35. abra- kever6kamras égdszar

e  Pisztoly:
e  Kisnyomasu: az éghetd gaznak a keverés el6tt mért nyomasa kisebb, mint
a keverd ¢és az égéfuvoka kozott.
e  Nagynyomasu: a gazok keverés eltt mért nyomasa nagyobb, mint utana.
e  Langvago:
e  Elbkever6- kamrés: a gazok a keverében keverednek.
e Vagofuvokas keverd: a gazok a vagofuvokaban keverednek.

A hegesztéshez a legmegfelelébb kortiilményeket - aramlasi sebességet akkor lehet jol
beallitani, ha a sziikkséges gazmennyiségeknek megfeleld keresztmetszetli
keverdszarakkal dolgozunk. Kivalasztasaban a keverdszar szama ad tampontot, mely
jeloli a hegeszthetd fémlemez vastagsagat. A szam alapjan tablazatbol kikereshetd a
sziikséges oxigén és acetilén gaz nyomasa, illetve az oranként elhasznalt gazok
mennyisége.

A langhegesztés biztonsagi szerelvényei

A legjellemzébb langhegesztésnél el6forduld veszélyforras az ugynevezett visszaégés. A
kiaramlo gaz sebessége kisebb, mint a gaz égési sebessége. A lang nem az égobfej elott,
hanem a hegeszté tomlében fog égni. Ezt az égdfejbdl kidramlod korom és siivitd hang,
valamint a markolat melegedése jelezheti. A legfontosabb teendé a markolaton talalhatd
csapok elzarasa (ezzel megakadalyozzuk az égéshez sziikséges oxigén bejutasat az €gés
helyére), valamint a hegesztopisztoly hiitése vizbe meritéssel (ezzel a gyulasi
hémérséklet illetve az oxigén visszaszivas akadalyozhaté meg). Nagyobb mértékii
visszaégés esetén a nyomascsokkentdn talalhatd véddkupakkal ellatott biztonsagi szelep
akadalyozza meg a lang palackhoz vezet6 tjat. Ha visszaégés utan a palack melegedését
tapasztaljuk, biztonsigos helyre helyezziik a palackot, majd a hiitését védéfal mogiil
kezdjiik meg. Ezt a tiizoltok megérkezéséig folytatni kell. A hegesztés biztonsagi
elbirasai és biztonsagi szerelvényei ezt a helyzetet segitik elkeriilni.

Biztonsagi szerelvények:

. Nyomascsokkentd: szabalyozza a kimend nyomast, hegesztés megkezdése el6tt
gy6zddjiink meg a tomitettségeinek meglétérdl és a biztonsagi szelep épségérol.
. Langfogdé patron: acetilénnél a markolat és a toml6 kozé, oxigénnél a

nyomascsokkentd reduktor €s a tomld kozé szereljiik fel. Mikodésének lényege,
hogy a giz egy nagy fajlagos feliileti porézus fémen halad 4at, ami
langvisszacsapas esetén a langfrontot hiiti.

35. abra- Bujnoczki Tibor: Hegesztés biztonsagtechnikéja
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. Visszacsapé szelep: normal gazaramlaskor a gaz aramlasa nyitva tartja a benne
talalhato szelepet. A lang visszacsapasakor a gazaramlas megsziinte a benne
talalhato rugos szelep segitségével zarja el a lang utjat.

. Mennyiséghatarolé szelep: a kétoldali nyomasegyenldség esetén a rugdval
feszitett szelep nyitott allasban helyezkedik el. Langvisszacsapds esetén a
bearaml6 gaz feltorlodik, a bejové nyomas megnd, a szelep lezar elzarva a lang
utjat.

. H6 érzékelé szelep: a szeleptanyér adott olvadasponti persellyel van
megtamasztva. Langvisszacsapas esetén a persely megolvad és igy a szemkozti
rugd segitségével a szeleptanyér a visszadramlo gaz utjat elzarja.

Hozaganyagok

A langhegesztd hozaganyagok szabvanyos atmérével és szinnel keriilnek forgalomba.
Az atmérdk szabvanyos méretei: 1,6 mm, 2,0 mm, 2,5 mm, 3,0 mm, 4,0 mm, 5,0 mm. A
megfeleld atmérdjii palca kivalasztasdhoz a kovetkezd képlettel kell szamolni: Dysica =
S/2+1 (az anyagvastagsagot elosztjuk kettével és hozzaadunk egyet).

A hegesztopalca jelolései:

Osztalyba sorolas Beiit jelzés Szinjelolés
Gl | Nincs
Gll 11 Sziirke
Gl 111 Arany
GV \Y Sarga
G VI VI Zold
G VII VII Nincs

Az osztalyokba sorolds a palca anyaganak eltér6é kémiai Osszetételét jelenti.
Meghatarozé elemek a Szén (C), Szilicium (Si), Mangan (Mn), Foszfor (P), Kén (S),
Molibdén (Mo), Nitrogén (N), Krom (Cr), Réz (Cu) szdzalékos aranya a palca
anyagaban.

Jelolési példa:
HegesztoTalca MSZ ISO 636- G Il Osztalyba sorolas
Jelentések: Szallitasi allapot Szabvanyszam Hegesztési eljaras

Langhegeszt6 iizembe helyezése
Ha a hegesztés biztonsagtechnikai szempontbol megkezdhetd, akkor a langhegesztd
berendezést tizembe helyezhet;jiik.

Uzembehelyezés 1épései:

e Az oxigénpalack csapjanak megnyitasa 1,5 fordulattal,

palackban 1év6 nyomas ellendrzése (a gaz mennyiségének ellendrzése),
nyomasszabalyozo csavarral a sziiksége munkanyomas beallitasa,

a pillanatszelep megnyitasa,

markolaton talalhato oxigén szelep megnyitasa, sziikség esetén a munkanyomas
utana allitasa,

e oxigénszelep elzarasa.
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e Az égbgaz palack csapjanak megnyitasa 1,5 fordulattal:

palackban 1év6 nyomas ellenérzése (a gdz mennyiségének ellendrzése),
nyomasszabalyozo csavarral a sziiksége munkanyomas beallitasa,

a pillanatszelep megnyitasa,

markolaton talalhaté ég6gaz szelep megnyitasa, sziikség esetén a munkanyomas
utana allitasa,

égdgaz szelep elzarasa.

Uzemen Kkiviil helyezés:

Az égdgaz csapjanak elzarasa,

a markolaton talalhat6 égdgaz szelepének megnyitasa (a rendszerben talalhato
gaz kiengedése, a rendszer fesztelenitése),

a nyomascsokkentd szabalyzocsavarjanak kitekerése laza allapotra (a membran,
rugo fesztelenitése),

a pillanatszelep elzarasa,

markolaton talalhatd égdgaz szelepének elzarasa.

Az oxigén csapjanak elzarasa,

a markolaton talalhatd oxigén szelepének megnyitasa (a rendszerben talalhato
gaz kiengedése, a rendszer fesztelenitése),

a nyomascsokkentd szabalyzocsavarjanak kitekerése laza allapotra (a membran,
rugo fesztelenitése),

a pillanatszelep elzarasa,

markolaton talalhaté oxigén szelepének elzarasa.

A tomlé megtorés nélkiili (Iehetd legnagyobb ivben) tarolasa, ellendrzése.

A hegesztési miivelet befejezésével ne hagyjuk azonnal feliigyelet nélkiil (legalabb 30
percig) a munkateriiletet a tiizesetek elkertilése érdekében.

Langfajtak

A pisztoly begyujtasanak két lehetséges modja van. Az egyik esetben nyitott ég6gaz €s
oxigén mellett gytjtjuk be a hegesztdpisztolyt. A masik esetben az égbgaz begyujtas
utan adunk hozza sziikséges mértékben oxigén gazt.

Az acetilén-oxigénnel eléallitott lang jellemz6 részei a langmag, munkateriilet (2-3 mm-
rel a langmag el6tt talalhato - akar 3200 °C- t elérd teriilet) és sepri.

Az elballithatd langnak harom fajtajat kiilonboztetjiik meg:

e Semleges: szabalyos langmag és viszonylagos csendes égés jellemzi,
acelok, réz hegesztésére hasznaljuk.

e Oxigéndis: langmagja szabalyos, égését siivitdé hang kiséri. Langja
oxidalé hatdsu, ezért szinesfémek (aluminium, sargaréz) hegesztésénél
hasznaljuk.

e Gazdus: langmagja szabalytalan, langja enyhén kormold, redukaléd hatésu.
Acélontvények hegesztésére hasznaljuk.
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Varratképzés

Hegesztési irdny

36. abra- balra hegesztés

Elonye:
e egyenletes, enyhén pikkelyezett
varratkép,

e  kismértékii ho bevitel,

e 3mm anyagvastagsagig
alkalmazhato.

Hatranya:

e nagy ho veszteség,

e  cldrefutd hegfiirdo,

o  kevésbé athegeszthetd lemez élek,

e aseprl védbhatasa csekély.

A hegesztOpalca martogatd vagy iveld

mozgast végez, a pisztoly egyenes

vonalu vagy ivel6 mozgasa mellett.

Hegesztési irdny

37. abra- jobbra hegesztés

Elénye:

e  iranyitott hd bevitel,

e alemez élek biztos athegesztése,

e alehiilés sebessége kisebb,

e asepril védGhatasa jobb.

Hatranya:

e varratképe kevésbé egyenletes

e 3 mm-es anyagvastagsag felett
alkalmazhato jol,

A hegesztOpalcaval ivel6 mozgast

végziink, a pisztoly egyenes vonala

mozgasa mellett.

Hegesztésre vonatkozo rajzi utasitas értelmezése

Alap- és kiegészitGijel
Varratvastagsdg | Varrathossz

4

— —
2x30(20)
31/pc Y

2

30

(20)
kell lennie.

/i//

szakaszon,
- mely 30 mm hosszu.
- A varratok kozti tavolsagnak 20 mm-nek

A hegesztdeljaras kodja

A hegesztett kotés
mindségi kategoridja

b
L A hozaganyag jele

- Hegesztési helyzet

4 mm vastag a hegesztési varratot
készitsen,

- V leélezéssel elokészitett lemezre, amely
a kiegészito jel szerint domboru,

a varratok szama kettd az adott

——————— a szaggatott vonal biztosit arr6l, hogy ahova a nyil mutat, arra az oldalra
sziikséges a varratot elkésziteni. Ha a szaggatott vonal a szdmsor alatt kozvetleniil lett
volna elhelyezve, Ggy a hegesztés a nyillal ellentétes oldalon késziilne.
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PC - figgbleges harantvarrat.

- langhegesztés kodja (141 AWI, 135 AFI, 111 MMA)

36-37. abra- Dr. Marton Tibor: Szakmai ismeretek- alapfoku gazhegesztd
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2.2.2. Langvagas
A langvagas soran a gyulladasi hdmérsékletre helyileg felhevitett acélt tiszta oxigénben
folyamatosan elégetjiik, az égésterméket a keletkezett kiégetett résbol kifuvatjuk.

A langvaghatosag feltételei:

e avagando fém oxigénsugarban elégethetd legyen,

a vagand6 fém gyulladasi homérséklete alacsonyabb legyen, mint az olvadaspontja,
a vagando fém oxidjainak olvadaspontja kisebb legyen, mint a fém olvadaspontja,
az égéstermékek higfolyosak, konnyen eltdvolithatoak legyenek,

a fém reakciohéje (égési melege) lehetéleg magas legyen,

a vagando fém hévezetd képessége csekély legyen.

Ezeknek a feltételeknek a kdvetkez6 anyagok nem felelnek meg:

e  Aluminium - az égéskor keletkezé Al,Os (timfold) olvadaspontja 2050 °C
¢és igy a megolvadt résben a keletkezett oxid szilard marad.

e Ontottvas - kis mértékben, de ugyanaz kdvetkezik be, mint aluminium
vagasakor. Az oxigénsugarban keletkez0 salak az 6ntottvas olvadaspontjan
nem olvad meg, igy az Ontottvas esetében folyamatos vagast nem lehet
fenntartani.

e  Sav és korrozi6allo anyagok

Kézi langvago pisztoly

Részei:

1. Egofej - kiilsé és belsé fivokaval (a
bels6 vagd oxigénsugar kialakitasara, a
kiilsé a hevitd lang kialakitasara.

2. Kocsikerék langvagashoz - a vagofej

vezetését segiti.

Vago oxigén csdve

A hevit6 gaz csove

A vagd oxigén csapja
A hevité oxigén szelepe
Az égbgaz szelepe

38. abra- langvago pisztoly

Noosw

Langvagépisztoly égérendszerei
a) Gyliriis égbfej - konnyii karbantarthatosiga és egyszerii gyarthatosaga tette
népszeriivé. Hatranya, hogy a korkords hevitd lang és az oxigénfuvoka idével
excentrikussa valik, igy megnd a visszacsapas veszélye.
b) Soklyuku égéfej - a gytiriis égbfejjel kapcsolatos problémakra egy alternativa.
c¢) Ekhornyos égbfej - megbizhatosag jellemzi.

. &
o0Qo
Ooo

a) b)

39. abra- égérendszerek

AV
> J
!"
c)

38. abra- Dr. Marton Tibor: Szakmai ismeretek- alapfoku gazhegesztd
39. abra- Dr. Marton Tibor: Szakmai ismeretek- alapfoku gazhegeszto
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A kézi langvagas gyakorlata

e A vagando anyag tisztitasa.

e A vagand6 anyag vastagsaganak megfeleld munkanyomas beallitasa és az
égbrendszer kivalasztdsa a sziikséges méretii fuvokaval (a langvagés
technologiai adatait tdblazatok tartalmazzak).

e A vagas megkezdése eldtt a melegité lang magjaval 4-12 mm tavolsagra
megkozeliteni (anyagvastagsagnak a fliggvényében) a vagando6 anyagot.

e A vagas helyén az anyagot fehér izzasig hevitjilk, majd vagoéoxigén
sugarral atégetjiik teljes keresztmetszetén.

e A vagas kijeldlt utjan a pisztolyt egyenletesen vezetjiik figyelve, hogy a
vagas folyamatos legyen.

2.2.3. Forrasztas

Az egyik célja a fémes elemek oldhatatlan kétése az alapanyagok megolvadasa nélkiil. A
kotés alapja, hogy a forrasztd anyag anyagrészecskéi a forrasztandd munkadarabok
felilletébe diffundalnak (az anyag részecskék onkéntelen keveredd mozgasa, azaz az
anyagrészecskék vandorlasa).

A masik célja nem a kotés létrehozasa, hanem az adott fém kémiai ellenalld
képességének, tlizallossaganak, korrozidallosaganak novelése.
A forrasztasoknak két fajtaja van:
e lagyforrasztas: 450 °C alatt,
lagyforraszok: 6n vagy kiilonleges forraszok
o keményforrasztas: 450 °C felett,
keményforraszok: réz, aluminium, eziist 6tvozetek

A forrasztashoz sziikséges:

o A feliilet mechanikai elékészitése, amely a szennyezddések eltavolitasat
jelenti, hogy a forrasztas a tiszta fémek k6zott johessen 1étre. A csiszolas a
felillet érdességét és nagysagat is noveli, amely a kotés erOsségét
kedvezden befolyasolja.

o A feliilet kémiai el6készitése, ami soran a zsirokat, olajokat, oxidokat és
egyéb szennyezé anyagokat tavolitjuk el. Tovabba meggatoljuk az anyag
tovabbi oxidacidjat.

A forrasztas folyamata:
e A forrasztando feliiletek megtisztitasa.
A forrasztando elemek forrasztasi réssel torténd rogzitése.
A forrasztasi helyek folyasztdszerrel torténd bevonasa.
A forrasztolang beallitasa.
A forrasztasi hely munkahdmérsékletre torténd felhevitése - ez a
hémérséklet a forrasz olvadaspontja felett 50-70 °C-al.
e A forraszanyag a forrasztasi helyhez torténé hozzavezetése, a forrasztasi
rés kitoltéséig.
o A folydsitd szer maradéktalan eltavolitasa.
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2.2.4. Bevontelektrodas kézi ivhegesztés
A legrégebbi ivhegesztési eljaras,
melyet Benardos fedezett fel. Az eljaras

elektroda
lényege, hogy hegesztéskor a hegesztd I
aramforras egyik polusat az Testkdbel

Bevonatos i S o
Elektroda fogo

elektrodként ~ hasznalt  fémpdlcan Aramforras | )

(negativ pélus), mig a masik polust a

hegesztendé targyon (pozitiv podlus) =

rogzitjik. A fémpdlca és a munkadarab S 7
rogzitésekkor elektromos ivet tudunk Munkakabel Munkadarab

hazni, amely nem mas, mint a két fém

kozott gazkozegben torténd hosszantartd 40, 4bra- bevontelektrodas kézi ivhegesztés elvi
ivkisiilés. Az iv héhatdsa megolvasztja az vazlat

elektroda végét, és a munkadarabot is. Az elektroda lecseppend vége szolgal a hegesztési
varrat anyagaul.

Az elektroda cseppekben torténd levalasat a koriilotte keletkezd magneses szoritderd, a
ho, a viszkozitas, gravitacié idézi eld.
Az iv gyljtasa rovidzarlattal torténik, az érintkezési feliiletek
erbsen felmelegednek, a levegd pedig ionizalodik. A semleges
atomok negativ toltésti elektronokra és pozitiv toltésti ionokra
esnek szét. A felizzott hegesztopalca szintén elektronokat bocsat
ki. A negativ elektronok az elektromos er6tér hatasara felgyorsulva
igen nagy sebességgel haladnak a pozitiv sarok felé. Ezzel az
elektronok ttjukban semleges atomokkal {itkoznek Ossze. A 16kési
ionizacid Utjan ujabb elektronokat illetve ionokat hoznak Iétre.
Lényegesen kisebb sebességli, de anyagi tomeggel rendelkezd
ionok a negativ sarok fel¢é haladnak. Egyenaramu
hegesztéskor a pozitiv sarok 4000°C, a negativ sarok 3500°C.
Forditott polaritasnal az értékek felcseréldédnek, valtakozo aram esetén a homérsékletek
kiegyenlitédnek.

41. abra- Pinch- effektus

A hegeszt6 berendezések aramforrasa a halozati aramot alakitja at a hegeszté aramma.

Legelterjedtebb valtozata a valtakozo aramt hegeszt6 gépek csoportjai:
e  ahegesztd transzformatorok (allok),
e alternatorok (forgok).

Egyenaramu hegesztégépek csoportjai:

e  hegeszt6 egyeniranyitok (allok),
e hegeszt6 dinamok (forgok).

A legnépszeriibb hegesztd aramforrasok elvi miikodése:

40. abra- Dr. Kovacs Mihaly: Hegesztés és rokoneljarasok
41. abra- Szentivanyi Ede: Szakmai ismeretek alapfoki fogyoelektrodas, védégazas ivhegesztd
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42. abra- transzformator
Inverteres hegesztégép miikodési elve:
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43. abra- Inverteres hegeszté berendezés mitkodési elve

Az elektronika fejlédése napjainkban a hegesztdgépek aramforrasanak valtozasat
eredményezte, mely egy hatékonyabb, azaz nagyobb hatasfoktt aramatalakito
berendezés, annak ellenére, hogy az aram tobbszori atalakitason megy keresztiil. Az
atalakitott aram 100-600 A aramerdsségl, egyenaramu hegesztést tesz lehetové. A
transzformatorhoz képest jelentds tomeg- és méretcsokkenés jellemzi. Mikddésének
Iényege, hogy a halozati aram 50 Hz értékét 20-100 kHz liiktetéfesziiltségre alakitja at.
Ezt a fesziiltséget kozépfrekvencias transzformator csdkkenti a megfeleld kis értékre. A
transzformator szekunder tekercséhez csatlakozik a diddas egyeniranyitd, ill. a simitd
fojtotekercs, amely a hegesztéshez sziikséges
egyenfesziiltséget adja.

Varratképzés:

elektréda maghuzal

elektroda bevonat

hegesztoiv

bevonatbol keletkez6 véddgaz

folyékony allapotu salak

dermedt salak

folyékony varratfém

dermedt varratfém

NGk~ WNE

44. 4bra- varratképzés folyamata

42-43. dbra- Varnagy Csaba: Varratképzés bevontelektrodas kézi ivhegesztéssel
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9. aramforras
10.  alapanyag

Az elektréda lehet:

Feliiletiik szerint: Kémiai dsszetétele szerint:
e  (Csupasz, e szerkezeti acél elektrodak
e hevonatos, (6tvozetlen),

e  kiilonleges (pl.: porbeles). e ho- és korrozidalld
Eléallitasuk szerint: acélelektrodak (erdsen
o sajtolt, 6tvozott),
e martott. e  (Ontottvas
Felhasznalasuk szerint: hegesztdelektrodak,
e koto, e  aluminiumhegesztd
e felrako, kiilonleges (pl.: elektrodak

hornyolo, vago) e melegszilard acél

elektrodak.

A legnépszeriibb hegesztd elektroda a bevonatos.

Feladata:

fvstabilizalas - az iv konnyen gyujthato legyen, hegesztés kozben nyugodt ivet
tudjon tartani a hegeszto.

Védogaz képzés - megvédi a hegflirdét a levegd karos hatasaitol, eldsegitik az
anyagatvitelt, amely pozicidban vald hegesztésnél rendkiviil fontos.

Salakképzés - a hegfiirdében 1évé oxidok szennyezd anyagok hegesztés utan
salak formaban val¢ eltavolitasa.

Otvozés - a hegesztési varrat mechanikai tulajdonsagainak javitdsa, az 6tvozok
kiégése esetén potlasa.

Teljesitménynovelés - vasporos bevonattal ellatott elektroda.

Bevonat tipusok:

e  savas, e Oxidos,
e  bazikus, e  fystabilizald,
e rutilos, o celluléz.

44. abra- Dékanné Kovacs Judit: A kézi ivhegesztés technologiaja
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Az elektrédan olvashaté jelolés értelmezése:

| Otvozetien acélok hegesztésére: |

LE,51,5 RB 160, 2 8 H,

T
Elekiroda —J Hidrogén tartalom kisebb mint 5 mi/100g
Szakitészitardsag Aramnem és polaritas —)
Nyulas
Hegesziési helyzet—
Szivossag
Bevonat jeflege BHe 2 il

[ Meilegszilard acélokhoz: ]

E CRMO1_‘B F § 120
Keémiai Osszetétel —

Aramnem és polaritas

| Er8sen otvozatt acétokhoz: |

EM8aCrNiMo' RIS
45. abra- elektroda jelolések

Az ivKkeltés folyamata:

1. szakasz - iiresjaras. Gyujtofesziiltség kb. 60 V, az aramerdésség 0 A.

2. szakasz - rovidzaras. Az elektrodat a munkadarabnak érintjik. A fesziiltség
kismértéki, az aramerGsség a beallitott legnagyobb értéki (zarlati aram). A katod
¢és az anod homérséklete emelkedik.

3. szakasz - ivkeltés. Az elektrodat elemeljiik a munkadarabtol (kb. az elektroda
atmérdjével azonos magassagba). A fesziiltség kb. 25 V, az dramerdsség a
beallitott értékre csokken. Az elektroda és a munkadarab kozott kis atmérdji
ivoszlop alakul ki, mely az anod és a katdd folt hdmérsékletének novekedésével
jar. Az elektroda vége gomb alak(l format vesz fel, elkezdddik a csepplevalas
folyamata.

4. szakasz - fématvitel. Az elektroda végén megolvadt fémcsepp atomlik az
alapanyagra, amely fémes rovidzarlatot okoz. A fesziiltség lecsokken a zarlati
fesziiltségre, az aramerdség pedig megnd a zarlati aramerdsségre. A fémcsepp
leszakadasaval megsziinik a zarlat, rdolvad az alapanyagra.

5. szakasz - a csepp levalasa utan a folyamat elolrél kezdédik és periodikusan
ismétlodik.

2.2.5. Fogyéelektrodas hegesztés
haloézati csatlakozo
hegeszté aramforras
huzaldob
huzalel6told
védogazpalack
hegesztokabel
hegesztéhuzal
védogaz tomld
9. éaramvezetd (test) kabel
10. hegeszt6pisztoly

2 9 11 11. munkadarab
46. abra- fogyoelektrodas hegesztégép

N~ E

45. ébra- Dr. Palotas Béla: Bevontelektrodas kézi ivhegesztés
46. abra- Szakma Kivalo Tanuldja Verseny 2013-as hegeszt6 feladatsora

45



A fogyoelektrodas hegesztésnek csak Ugy, mint az ivhegesztéseknek altalaban, az
elektromos iv az alapja (az elektromos iv két fém kozott, gazkdzegben végbemend,
hosszantartd ivkisiilés). Az ivhegeszté berendezéseknek sziiksége van olyan
aramforrasra, amely képes a hdlozati dramot a hegesztéshez sziikséges paraméterekkel
rendelkezd aramma alakitani. Berendezése a hegeszt6 transzformator.

Az atalakitott haldzati aramnak koszonhetéen (20-50 V fesziiltség ¢és akar tobb szaz
amper aramerdsség) az elektroda huzal leolvadasi korfolyamata megindul.

A folyamos iv fenntartasahoz valamint a varrat minéségének megobrzése érdekében a
levegd (oxigén - zarvany és nitrogén - ridegség) tavoltartasa sziikséges. Az AFI eljaras
soran erre a célra véddégazt alkalmaznak, amely az ivben végbemend folyamatokat -
csepplevalast és a varrat alakjat is - befolyasoljak.

A védoégazok tipusai:

e semleges gaz - nem vasfémek hegesztéséhez - argon
e aktiv véddgazok - acélok hegesztéséhez - szén-dioxid
e argon (82%) ¢s szén-dioxid (18%) gaz keveréke - corgon

e argon (97%) és oxigén (3%) gaz keveréke
e argon (87%), szén-dioxid (10%) és oxigén (3%) gaz keveréke

Védogaz dsszetételének hatdsa a varrat képzés
tulajdonsagaira
Ar+18% Co, Ar+ 8% O, CO2
varrat szélessége m
beolvadasi mélysége
varratfeliilet . , igen finom ; .
rajzolata finom rajzolata rajzolatt erdsen pikkelyes
salakképzbdése kevés kozepes sok
frocskolése kevés nagyon kevés sok
porozitas képzodése kevés kozepes nagyon kevés

A véddgazok hegesztéshez juttatott mennyiségét a nyomascsokkentdvel allitjuk be.
Mennyiségét liter/percben adjuk meg, melynek atlagos értéke 8 liter/perc. Ezt
befolyasolhatja a hegesztd gyakorlata, a hegesztési paraméterek, teljesitmény €s pozicio,
valamint a hegesztési hely légmozgasa. A folyamatos nagymennyiségli gazelvétel a
nyomascsokkentd lefagyasat eredményezheti, ennek elkeriilése érdekében elektromos
gazmelegit6t hasznalhatunk a nyomascsokkentd hollanderes csatlakozoja mogott.

Huzalelétolo

berendezés:

Feladata a huzal lefejtése a
huzaldobrol, hogy a
hozaganyagot (illetve
elektrodat) a hegesztés
helyére tovabbitsa. A huzal
elétolasi sebesség a

47. abra- huzalel6tolo

Védogaz osszetétele- Szentivanyi Ede: Szakmai ismeretek alapfoku fogyoelektrodas, véddgazas ivhegesztd
47. abra- Szentivanyi Ede: Szakmai ismeretek alapfoki fogyoelektrodas, védogazas ivhegesztd
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hegesztés soran a szitkséges mértékben allithatd (1-18 m/min). Helytelen beallitasa a
varratképzés problémait okozza. Elhelyezése tobbnyire a géptestben torténik, abban az
esetben, ha a tavolsag a huzaldob és a hegesztés helye kozott tobb mint 5 méter, ugy a
huzalel8tolé berendezést a géptesten kiviil helyezik el. igy akadalyozva meg a huzal
huzalvezet6ben torténd feltorlodasat.

. Huzal: 5, 15 kg-os kiszerelésben keriil forgalomba. A gyartoiparban tomege t6bb
szaz kilogramm is lehet. Atmér(’ije szabvanyos, foként 0,6 mm, 0,8 mm, 1 mm, 1,2
mm-es huzalt haszndlunk. Az acélhuzal anyagénak Osszetétele meghatarozo. A
szén, szilicium, mangan tartalma alapjan valasztjuk meg az egyes anyagok

hegesztéséhez.
e  Huzaljelolés: G 46 2 M G3 Sil
Jelentése:
G- huzal véd6gazos hegesztéshez
46 - a huzal minimalis folyashatara (MPa)
2- az litémunka atmeneti hémérséklete (-20 °C)
M - a véddgazra utalo jel
G3Sil-  ahuzal anyaganak osszetétele

e  Huzalbevezeté hiively feladata a huzal huzalgorgé hornyaba térténd bevezetése.

e  Huzalel6tolo gorgdé: a szerkezet hajtott része, feliiletén akar két a huzal
atmérdjének megfelelé horonnyal van kialakitva. A kiilonb6zé méretli huzalokhoz
a gorgé megforditasa sziikséges, melyet csavar biztosit. A meghajté motor
nyomaték atvitelét a gérgdre sikloretesz teszi lehetové.

a) Acélhuzal tovabbitasara szolgald gorgé-
par.

b) Aluminium huzal tovabbitasara szolgalo
gorgépar. Az aluminium képlékenysége
indokolta a horony alakjanak
megvaltoztatasat valamint az aluminium
hegesztésére alkalmas AFI gépek dupla
48. 4bra- huzalelétolé gorgd gérgéparral ~ valé  szerelését a  huzal
torzulasanak elkeriilése érdekében.

a)

e Nyomogorgé: feladata a megfeleld nyomderd fenntartasa a huzal tovabbitasahoz.
A nyomas értéke allithatd a hornyok kopasa, illetve a huzalok kiilonb6zé
anyagmindsége miatt.

e Huzaltovabbité hiively: a huzalt a huzalvezet6 spiralba vezeti meg.

Hegesztokabel:

A hegesztokabel hollanderes csatlakozassal kapcsolodik a hegesztd berendezéshez,
ahonnan tovabbitja a hegesztd aramot, a hegeszté huzalt (a benne talalhaté huzalvezetd
spiralon keresztiil), védogazt (gazcsovon keresztiil), vizhlitéses hegeszto-berendezés
esetén az oda ¢€s a visszavezetd csOvezetéket. A végén a hegesztOpisztoly talalhato.

48. abra- Szentivanyi Ede: Szakmai ismeretek alapfoku fogyodelektrodas, véddgazas ivhegesztd
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Hegesztopisztoly:

1. Pisztolymarkolat

2. Pisztoly

3. Pisztolykapcsold

4., Tomlokoteg

5. Gazterel

6. Aramatado hiively (a huzal
atmérdjének megfeleld mérettel)

7. Aramatado hiively befogd

8. Szigeteld

9. Huzalvezet6 spiral

10. Hegeszt6 huzal

11. Védbgaz bevezetés

12. Hegesztéaram bevezetés

Aram visszavezeté kabel:

Feladata a hegesztd aramkdrének zardsa.
Egyik végén a hegesztd berendezéshez,
masik végén a hegesztend6
munkadarabhoz kapcsolodik csipesz vagy
szoritd  segitségével. Elhelyezése a
hegesztés helyéhez lehetd legkdzelebb

49. abra- AFI| hegesztGpisztoly torténjen.
Varratképzés:
PiSZto,ly- tolo fiiggdleg huzé J Hegesztési irany
tartas €s < -
kél . , R
Beolvadas csebg ye kozepes | mélyebb > \
Rés- \/<
athldalro jo kozepes rossz M m
képesség
Iv- i .,
stabilitas rossz kozepes jo /—r—/ 7 m
V,arra,t széles kozepes | keskeny 50. dbra- varratképzés
szélesség

Fogyoelektrodas aluminiumhegesztésnél forditott polaritasi egyenarammal hegesztiink.
Tehat a pisztoly a pozitiv poluson van. Fontos, hogy milyen Osszetételii a hegeszteni
kivant anyag. Fontos hogy a munkadarab megfelelden meg legyen tisztitva. A
hegeszt6huzalnak megfelelé6 keménységlinek kell lenni. Az aldbbi Osszetételeket
javasoltak: AlSis, AIMgs. Az eldtold szerkezetben a gorgbket ,,U” profilira kell
cserélni, jo, ha van recés. Legjobb, ha 4 gorgés a szerkezet (2 vezet6 és 2 nyomogorgo).

A told nyomoerejét minimalisra allitani. A toléban a huzalvezetket milanyagra cserélni.
A pisztoly minél rovidebb legyen. 3méternél semmi esetre sem hosszabb. A pisztolyban
a huzalspirdlt szénszalas—teflonra cserélni. Az d4ramatadé diznit Aluminium—

49-50. abra- Szentivanyi Ede: Szakmai ismeretek alapfoku fogyoelektrodas, véddgazas ivhegesztd
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hegesztéshez hasznalatosra kell cserélni (jelélve van a diiznin ,,AL”), a véddgaz
Hhégykilences” Argon (99,99%-os tisztasagu) legyen. Hegesztés megkezdése el6tt
mindig megfeleld hosszusagura kell visszavagni a kilogo huzalvéget.

2.2.6. Volframelektrodas ivhegesztés
380V
o o o ,-@ Argongéaz-

palack

AWI
pisztoly

fvstabilizator Munkadarab

51. abra- volframelektrodas ivhegeszt6 elvi vazlat

A volframelektrodas ivhegesztés roviditése: AWI. Nemzetkozileg a TIG betiiszot
hasznaljak. Az elektromos iv egy igen nagy olvadasponti volfram-elektrod €s egy
viszonylag kis olvadaspontu fém kozott ég, argon gaz burokban. Kiilondsen nagy a két
olvadaspont kozotti kiilonbség, pl.: aluminium hegesztésekor, azaz az anod és a katod
hémérséklete kozott jelentés kiilonbség adodik. A homérséklet kiilonbség
nagymértékben fiigg attol, hogy egyenes vagy forditott polaritasi kapcsolast
alkalmazunk.

Egyenes polaritasi kapcsolaskor az elektrodon levé katddfoltbol igen nagy sebességii
elektronok indulnak ki, melyek az anodként kapcsolt alapanyagba iitkdznek. Eredménye
egy aranylag keskeny teriileten torténd, erés felmelegedés. Az igy képz6dé varrat
keskeny, de nagyon mély lesz. Az argon gaznak ebben az esetben csak védgaz szerepe
van.

Forditott polaritasi kapcsolas elonye az, hogy a nagy sirliségi, nagy tomegli argon
ionok a targy feliiletére {itkdznek, és az ott 1évo esetleges oxid- és nitrithartyat feltorik,
felbontjak. Ebben az esetben az argon gaznak nem csak védd, hanem tisztitd hatasa is
van.

Szinjelzés Alkalmazisa
. Egyenaramt hegesztésnél a gyujtas konnyitése
Zold ) ) It
impulzusgenerator nélkiili esetben.
Sarga
Voros Kedvezobb az elektroda terhelhetdsége, jobb az
Lila ivgyhjtasa, 6tvozott acélok hegesztéséhez javasolt.
Narancs
Barr]a Kisebb az dmledék szennyezddése.
Fehér
Fekete Hosszabb élettartam plazma eljarasokhoz javasolt.

51. abra- Fotoelektronik AVS Kft: A hegesztés alapjai
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Markolat
Pisztolytest

Kozdarab  gue <€—Vizbe
Favéka Vezérl
Elektréda kébel

Kéabelsaru Olvadé biztositék  Aramvezet6 kibel HGt6viz tdmlié

52. abra- AWI hegesztpisztoly

Az AWI hegesztépisztoly vezetése: HegesztSpisztoly Dbty
-—

A hegeszt6péica
mozgatdsanak

70-90°
Véd6géz burok

Munkadarab

Hegesztopalca Véd6gaz burok

54. abra- volframelektroda koszoriilési szogei

2.2.7. Plazmavagas

Plazma: olyan teljesen ionizalt gaz (konnyil
atomok ionjai), ahol az egész anyag szabad
anyagmagokbol és elektronokbol all, és azok valamilyen gerjesztés révén vallnak le az
atommag koriili palyar6l. A gerjesztés lehet: héhatas alapt, illetve iitkozési elvi. A
plazma allapot létrehozasanak kovetelménye, hogy a gerjesztés mértékének olyan
szintlinek kell lennie, amely mérték meghaladja a gaz atomok és az azokhoz tartozo
elektronok kotési energiajanak nivojat. Ezen éallapot elérése kozben vigyazni kell, hogy a
plazma hémérséklete ne legyen tulsdgosan magas, nehogy lancreakcid induljon be. A
szilard, a cseppfolyds, és a légnemill anyagallapot utan, ezt nevezziik az anyag 4.
allapotanak. Plazma allapotnak nevezhetjilk azt az allapotot is, amikor valamilyen
maradék gazban nagyon sok ion, és szabadon mozgo elektron van jelen (pl.: gazkisiilés).

53. abra- AWI pisztoly vezetése

A Kkorr6zioallo acélok, az oOntottvasak, a réz, az aluminium és Otvozeteik stb. csak
plazmavagassal élezhetdk le vagy darabolhatok. A plazmavagas soran nem megy végbe
exoterm folyamat, mivel a vagandé anyag nem ég el oxigénben. A vagandd résben az
intenziv és erésen koncentralt plazma a fémet megolvasztja, a gazok kinetikai energija
a megolvasztott fémet a vagasi résbdl eltavolitja.

52-54. abra- AWI hegeszt6pisztoly- - Fotoelektronik AVS Kft: A hegesztés alapjai
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A plazmavagashoz hasznalt fontosabb gazkeverékek a kovetkezok:
o  kézi vagashoz 80-67% Ar + 20-33% Ho,
e  gépi vagashoz 70-60% Ar + 30-40% Ha.

Vizhiités

- Plazmagaz

e Fivoka
Hitdviz-. b Elektraca

- Vagasi

~Plazmagaz Plazma—vég()—

Munkadarab befendezels |

Plazmasugar O Q

Plazmaégd

N

al b

55. abra- a) plazmavagas elve b) plazmavagas berendezése

Valamennyi szinesfém vagasa lehet6vé valik 35-50% H» hozzaadasaval. Minél nagyobb
a H> mennyisége, annal nagyobb a vagosebesség, annal szebb a vagott feliilet. A H»
novelésével azonban megnd az iv kialvasanak veszélye, és az iv gyljtasa is nechezebbé
valik. A Hy - hasonléan az Nz is - noveli a plazma hé intenzitasat azaltal, hogy
hit6hatasa révén lesziikiti a plazmasugar keresztmetszetét, és ezzel ndveli annak
energiasliriiségét.

Argon + nitrogén. A hidrogén erdzids hatasa kikiiszobolheté No hasznalataval, amelynek
termikus hatasfoka kisebb a Hx-énél, ennek ellenére alkalmas munkagaznak, ha nem 1ép
reakcidba az alapanyaggal. Kézi vagaskor azonban figyelembe kell venni a nitrogénnek,
ill. vegyiileteinek mérgez6 hatasat.

Hidrogén + nitrogén. Gyakran hasznalt gazkeverék, elsdsorban Al és otvozetei, Cu és
otvozetei, 6tvozetlen és erdsen 6tvozott acélok vagasahoz. Aluminiumhoz 80-50% N> +
20-50% H; keveréket, szerkezeti acélokhoz 30-90% N, + 70-10% H; keveréket
hasznalunk.

A gaz Osszetétele befolyasolja az elérhetd vagosebességet. Kiillonb6z6 plazmagazokkal
végzett vagasok koziil az Ar + Hy keverék alkalmazésa esetén érhetd el a legnagyobb
lemezvastagsag-tartomanyban kedvezd vagosebesség.

A plazmavagas eldnye, hogy a kémiai reakciokkal jar6 langvagassal ellentétben a vagas
sikere nem fligg a vagandd anyagtol. Kiilsé ivii plazmavagaskor a plazmasugar a
vagorésbe hatolva novekvo mértékben elhasznalodik, s egy lefelé sziikiilé szakasz alakul
ki. A plazmasugar nagy kilépési sebessége kovetkeztében az iv mélyen a keletkezo résbe
nyulik, és talppontja fel-ala oszcillal. Kézben az anyag megolvad, részben elparolog,
részben a plazmasugar nagy kinetikai energidja altal kisodrodik a résbol.

Az iv rendkiviil nagy energiastiriisége, tovabba a vagas gyorsasidga miatt a hOhatasdvezet
olyan sziik hatarok kozott tarthatd, hogy az esetek tobbségében a kotOhegesztés elott
nincs sziikség mechanikus ételdkészitésre.

55. bra- http://mmfk.nyf.hu/heg/3fej/3fej.htm
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A plazmavagas tobb valtozatat fejlesztették ki a vagas mindségének javitasara, ill. a
koltségek csokkentésére (pl. olecsobb hordozoanyag). A legelterjedtebb, argon-hidrogén
keverékkel vald vagas nagy elonye, hogy konnyen kezelhetd, a berendezések
egyszeriick. Kézi és gépi titon is hasznalhatok 10-100 kW-ig, 80 mm vastagsagu lemez
is vaghato.
A plazmavagas legfontosabb technolégiai jellemzdi:

e avagand6 anyag vastagsaga,
a pisztoly, ill. favoka kialakitasa,
a munkagdz fajtaja és keveréke,
az aramerdsség és a fesziiltség,
a volframelektroda mérete és tavolsaga a fivoka feliiletétdl,
a fivoka tavolsaga a vagando anyag feliiletétol,
a vagas sebessége és iranya stb.

2.2.8. Ellenallas hegesztés

Az eddig targyalt hegesztési eljarasok soran a varrat kialakitasat hé hozzaadasaval értitk
el. A ponthegesztések esetén a hét és nyomast is kozlink a hegesztendd
munkadarabokkal.

Lényege, hogy a munkadarabokon elektromos aramot vezetiink at, melynek hatdsara a
munkadarab hémérséklete, képlékenysége megnd. Mechanikai energia hozzaadasaval
(nyomassal) a megolvasztott munkadarabokat egyesitjiik, kohézios kapcsolatot hozunk
létre. Ha az eljaras egy ponton torténik, akkor ponthegesztésrol, ha a ponthegesztés
folyamatos, vonalhegesztésr6l beszéliink. Amennyiben rad alaki targyak tompan
illesztett feliileteit kotjiikk Ossze, tompahegesztésrol beszélink. Az eljaras jol
alkalmazhat6é acélokhoz és aluminiumhoz is. Fontos az 6sszekotendé munkadarabok
kozotti  felillet mindsége, amit mechanikai vagy vegyi uton javithatunk, annak
érdekében, hogy a hegesztés aramkore zavartalanul kapcsolodjon. gy a legjobb
min6ségli kotés johessen létre, kiilondsen igaz ez az aluminiumhegesztésekkor a rajta
talalhat6 oxidréteg miatt.

Elénye az igy késziilt hegesztéseknek, hogy hozaganyag nélkiil torténik. A hegesztési
helyen kis ho fesziiltség keletkezik, a hegesztési varratok sikfeliiletiiek, hegesztd
berendezése konnyen kezelhetd. Hatranya, hogy csak atlapolt illetve illesztett varratok
készitésére alkalmas.

A hegesztés aramerbssége 5000-60000 A-ig terjedhet,
0,5-10 V kozotti fesziiltség mellett. _"

=
v

Ponthegeszté berendezés elvi felépitése:* 3o
1.  aramforras |
2. rézelektrodak - Anyaguk a jo aramvezetd képessége
miatt késziil rézb6l, a munkavégzés soran
felmelegednek, ezért vizhiitéssel latjak el. Feladatuk 4
az aram vezetése mellett a hegesztéshez sziikséges
nyomas kifejtése a munkadarabokra. Gyakori .

probléma az elektrodak kihajlasa, az Fo2
elektrodacsucsok 56. dbra- ponthegesztd berendezés elvi
felépitése

—Qs—o—-

56-57. abra- http://mmfk.nyf.hu/heg/2-2fej/2-2fej.htm
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torzulasa. } F
3. munkadarabok _
4.  hegesztett kotés.
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57. abra- vonalhegeszt6 berendezés elvi
felépitése

Vonalhegeszté berendezés elvi felépitése:

A vonalhegeszt6 berendezés csupan annyiban tér el a ponthegeszté berendezéstdl, hogy
annak elektrodait hegeszté tarcsakra valtjak fel a folyamatos kotés kialakitasanak
érdekében. Eldszeretettel alkalmazzak zart edények (pl.: izemanyagtartaly) készitéséhez.
A kotés rendelkezik a ponthegesztésnél mar emlitett elonyokkel.

2.2.9. Ragasztas

Két szilard test Osszeerdsitése ragasztdbanyag segitségével. A ragasztd anyag nem
sziikséges, hogy azonos legyen a ragasztandd anyagok alapanyagéval, valamint a
ragasztandd anyagoknak sem kell azonosnak lennilik. A kotés szilardsagat a ragasztod
bels6 szilardsaga - kohézidja (atomos kotés) - valamint a ragasztando anyag és a
ragaszto hatarfeliiletén fellép6 er6hatasok - adhézio (feliileti kotés, két anyag kozott 16vo
hatarfeliilet eltiinik és k6z0s fazis alakul ki) - adja.

Ragasztok csoportositasa:
Kémiai szerkezetiik szerint:
e epoxigyantak,
poliészterek,
poliuretianok (szélvédéragasztas alapanyaga),
fenoplasztok, aminoplasztok,
akril- és metakrilsavészeterek,
cidnakrilatok,
vinilszarmazékok,
poliamid alapt ragasztok,
szilikongyantak.
Nagyon magas homérsékleteknek - 400-500 °C - Kitett ragasztott
kotéseket szervetlen, keramia alapt ragasztoanyagokkal lehet késziteni.
Fizikai tulajdonsagai szerint:
o folyékony ragasztok - monomerek, oligomerek, oldatok, diszperziok,
e a szilard ragasztok szobahémérsékleten szilard anyagok, megolvasztva,
majd 4jbdl lehlitve hozzak 1étre a kotést,
e a ragasztopasztak kenhetd, gittszerli anyagok, a benniikk levd
nagymennyiségli toltdanyag miatt nagy a viszkozitasuk.
Ko6tésmodjuk szerint:
e  kémiai reakcio nélkiil kotd ragasztok:
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hidegen koto, tartosan tapadd ragasztd, amely lényegében nem is kot,
csak nedvesit,
oldoszer vagy diszpergaldszer elparolgasaval kotd ragasztok,
melegen kotd ragasztok, csak olvadék allapotban nedvesitik a
ragasztando feliiletet, a kotés a ragaszto lehtilésével jon 1étre.
kémiai reakcioval kotd ragasztok:

e polikondenzacio,

e  polimerizacid,

e poliaddici6.

A melléktermékek eltavozasara nagy figyelmet kell forditani. A viszonylag nagymértéka
zsugorodas miatt nyomas alkalmazasa is sziikséges.

A veliik ragaszthatd anyagok szerint.

A ragasztas technolégiaja:

Homogén kotések, a ragasztandd anyagok kozott csak ragasztoréteg
talalhato.

Inhomogén kotések, a ragasztd rétegben még valamilyen erdsitd anyag
(plL.: ivegszdvet) talalhato.

Kombinalt koétések, a ragasztas mellett mas kotést is alkalmaznak (pl.:
csavar, Szegecs).

A homogén ragasztas fo miiveletei:

A ragasztando feliiletek el6készitése. Tobbnyire a felilletek tisztitasat és
a megfeleld érdesség kialakitasat jelenti.

A ragasztd el6készitése. Kétkomponensi ragasztonal a komponensek
kimérését, dsszekeverését jelenti. Diszperzids ragasztoknal a kitilepedett
rész felkeverését, oldoszeres ragasztoknal az esetleges higitast jelenti. A
toltbanyag bekeverése is ide sorolhato.

A ragasztandd6 munkadarabok illesztése és rogzitése. A munkadarabok
illesztése és rogzitése a gyorsan kotd ragasztoknal nehézséget jelenthet.
A feladathoz illeszt6 késziilékek, rogzit6 elemek (pl.: csavar) és némely
esetben (pl.: fenol gyantak) a sziikséges nyomas kifejtése sziikséges.

A ragasztd kikeményitése. A ragasztok kikeményedését az ido és a
hémérséklet nagyban befolyasolja. A reakcio sebessége 10 fokonként
megduplazodik.

Utomiiveletek. A felesleges ragasztd eltavolitasa, Sziikség esetén
utélagos hokezelés, valamint a ragasztot védoréteggel torténd ellatasa.

2.2.10. Szegecskotés

A szegecseléskor szabvanyositott anyagu és kialakitasu szegecsszar zomitésével €s egy
zarofej kialakitasaval két vagy tobb alkatrész viszonylagos helyzetét rogzitd, nem
oldhat6 kotést hozunk létre.

Csoportositasa:

szilard kotésekhez (pl.: hid),
tomité kotésekhez (pl.: tartaly),
szilard és tomitd kotésekhez (nyomadstartd edények).
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A kotés kialakitasa szempontjabol: Részei:
e atlapolt,
e hevederes,
e egyoldalua,
e kétoldalu.
Fejkialakitasa:
félgombfeji szegecs - acélszerkezetekhez
kazéanszegecs
peremes szegecs - a gyamfej atmérdje nagyobb
tartalyszegecs
stillyesztett fejli szegecs
lencsefeji szegecs - hajokhoz
trapézfejii szegecs - hajokhoz
lemezszegecs - vékony lemezekhez

JOTUDOT

58. abra- szegecs fejek tipusai

e gyamfej,
e  szar,
o zarbfej.

NG~ WNE

2.2.11. Peremes kotés

Lemezek alakkal zard kotése, mely sordn a kotést a kotd lemez visszahajlitott
pereme biztositja. Ha a peremezett anyagok k6zé ragasztdanyagot hasznalunk, ragasztott
peremezésrol beszéliink, ha tomitéanyagot, gy tomitett peremezésrél beszéliink.

59. abra- peremes kotés kialakitasanak 1épései

2.2.12. Korcolas (hornyolas): A lemezszélek alakos 0sszeerdsitése.
Fajtai:
e egyszeres - a lemez szélek egyszer
] vannak visszahajlitva, melyek peremeit
C“:L egymasba akasztds utdn sajtolassal,
kalapacsolassal zomitjiik.

o kétszeres - lényegesen erdsebb kotés,
mely soran a lemezszéleket kétszer
hajlitjuk meg. A kettés peremek
Osszecsusztatdsa utan  sajtoljuk. A
miivelet soran hasznalhatunk

5-12 mm
60. abra- Korcolas

tomitdanyagot is.

58. abra- http://hu.wikipedia.org/wiki/Szegecs
60. abra- http://www.tankonyvtar.hu/hu/tartalom/tamop425/0007_11-Szereles_es_karosszeriagyartas-
2/Sajatkep3.1.png
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3. Karosszérialakatos mester feladatai

3.1 Kozuti jArmiirendszerek

Az autd egy olyan, f6ldon kozlekedd, kerekeken guruld jarmi, amely képes 6nalld
mozgésra, nem egy masik jarmi vagy allat mozgatja. Hétkdznapi jelentésében az autd a
gépkocsi, egy kerekeken guruld, sajat motorja altal hajtott jarmi. A legtobb
meghatarozas olyan szabalyszer{iségekkel irja le, mint elsGsorban aszfaltitra tervezték,
1-8 utast szallithat, jellemz6en négy kerékkel rendelkezik.

Koziti jarmii definicioja: kozuton kozlekedd szallitd vagy vontatd eszkdz, tovabba
onjaré munkagép, vagy vontatott munkagép.

3.1.1. A koziti jarmiivek jarmiirendszerei:

Motor:

e belsdégésii: Otto, Diesel,

e elektromotor,

o hibrid: bels6égésii és elektromotorral is rendelkezik.
Elhelyezésiik szerint megkiilonboztetiink orr-, kozép- és farmotoros, a motor
beépitésének iranya szerint hossz- és keresztmotoros valtozatokat.
e  Kipufogd rendszer:

F6 részei:

felfogatd fulek

kipufogé leémldcsonk

csdvezeték

katalizator

61. abra- kipufogorendszer

A ledmlécsonk feladata a motor hengereiben keletkezd gazok sszegylijtése,
hiitése és a ledmldcsdbe vezetése.

A flexibilis csétag megakadalyozza - csokkenti a motor miikddése kozben
keletkez6 mozgasok atvitelét a kipufogd rendszerre.

A lambdaszonda lényegében egy gazelemzd késziilék, mely a mért adatok
alapjan befolyasolja a motor keverék képzését.

A katalizator feladata a motor miikodése S rmaee R
sordn  keletkezd  karos  anyagok i

kibocsatasanak csokkentése.

Miikodésének elve, hogy a katalizator
hazban taldlhatdo extrudalt kerdmia

méhsejt szerkezetére nemesfém
anyagokat visznek fel, amely a n—~—
kipufogdgazban talalhato karos

anyagokat oxidalja vagy artalmatlanitja.
A dobok feladata a kiaramlo gazok
sebességének csokkentése (fojtas), illetve a hangtompitas.

A csovezeték feladata kipufogdgaz meghatarozott helyre torténd vezetése.

62. 4bra- katalizator

61. abra- http://www.magnumtuning.hu/upload/M_15/kat2/kat0_001//cat_1_info_pic01_hu.gif
62. 4bra- katalizator- http://www.vilaglex.hu/Erdekes/Kepek/Kataliz.jpg
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A kipufogorendszer csokkenti:

e a gazok hangerejét (a kiilsé belso zajterhelést),

e akipufogogazok (akar 900°C) hémérsékletét,

e aszabadba juttatott kiros anyagokat,

valamint kedvezden befolyasolhatja a motor hatékonysagat (teljesitmény,
nyomaték, fogyasztas).

A kipufogdrendszer a magas homérséklet, az allandd rezgés és a kiilonb6zd
gazok miatt elég hamar rozsdasodik. A korrézid miatt els6ként a hatso kipufogo
dob megy tonkre, beliilrdl szétrohad, vagy a csdcsatlakozasnal lyukad at. A
kozépsé kipufogd dob élettartama hosszabb, mivel kozelebb van a motorhoz,
igy a benniik lecsap6dd nedvességet a kipufogogazok gyorsabban kiszaritjak.
Ezen ok miatt a motorhoz legkdzelebbi kipufogd gylijtdcsé birja a legtovabb.

A hiba feltarasa utan eldonthetd, hogy alkatrészek cseréjére vagy javithatasara
lesz sziikség. A javitds lényegében a felfliggesztések, a csatlakozasok és a
korrodalt feliiletek (foltozasos) javitasabol all.  Javitasahoz sziikséges a
csOvezetéken talalhatd kotések és a kipufogo tarto felfiiggesztések oldasa.

A kipufogérendszert fontos rendszeresen ellendrizni, mert a kisebb-nagyobb
repedéseken keresztiil a mérgez6 gazok behatolhatnak az utastérbe, ami komoly
balesetet idézhet elG.

Eroéatviteli rendszer:

tengelykapcsold,

sebességvalto (manualis, automata),

tengelyhajtasok (els6-, hatso- €s 6sszkerék meghajtasu),

differencialmi - kiegyenlitomii (feladata a meghajtott kerekek kozotti
fordulatszam, gordiilésugar, nyomaték elosztasa).

Fékrendszer: (feladatai - lassitani, megallitani, rogziteni a jarmiivet és el6segiteni
a menet stabilitast - ESP funkcio)

lizemi fék (menet kdzbeni lassitasra, megallasra szolgal),

biztonsagi fék (tartalékfék - az lizemi fék meghibasodasanak esetére),

rogzitd fék (az allo jarmiivet rogziti, de tartalékfékként is hasznalhato),

tartds, lassito fék (lizemi fékszerkezet kimélésére, hosszabb, de kisebb
intenzitasu fékezés esetén, autdbuszoknal és tehergépkocsiknal).

Kormanyrendszer:

alvazkormanyzasi rendszer (elsdsorban mobil munkagépeknél, vontatoknal),
tengelykormanyzas (in. vonéharomszoges potkocsiknal hasznalatos),
tengelycsonk  (Ackermann)  kormanyzas  (gépkocsikhoz  4ltalanosan
hasznalatos).

Futomii: (merevhidas, csatolt hosszlengdkaros, fiiggetlen kerék-felfiiggesztésii
futomiivek)

komplett kerék (gumiabroncs, kerékpant, keréktarcsa, kerékagy, kerékcsavarok,
kerékcsapagyak, tengely, tengelycsonk),

kerékfelfiiggesztés (rudak, lengdkarok, csuklok, gumiperselyek),

rug6zasi rendszer (rugdk, lengéscsillapitok, stabilizdtorok, mozgashatarolo
rugalmas elemek).

Felépitmény:
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e alvaz (az alépitmény része, 6sszefogja a szerkezeti részeket, hordozza a motort,
az erdatviteli szerkezetet és a hasznos terhet),

o  kocsitest (karosszériakialakitasi modok: alvazkeretes, félonhordo, 6nhordo),

e burkolatok.

Elsddleges hordozé elemek: Masodlagos hordozé elemek:

e {6 hossztarto, e  kis parhuzamos hossztartok,
o 0 kereszttartok, e  kis parhuzamos kereszttartok,
e rugbstag rogzités, e 4tlos lireges tamasz,

e tengelyrogzités, e  kerék doblemez,

e kormanymii felerdsités, o fenéklemez részlet,

e motorfelerdsités, e sarvédo,

e scbességvaltod- rogzités, o  vilagito berendezéseket tartd
o fékpedal- csapagyazas, lemezek.

o  f6fékhenger felerdsités, Burkolé elemek:

e ajtooszlop, e  csavarozott sarvédo,

e ajtozar rogzités, e motorfedél,

e ajtopantok, e  csomagtér fedél,

e  vonokésziilék rogzitési helye. e csomagtér fenék,

e homloklemez,
e hatfallemez.

° Elektromos rendszer:

generatorok,
akkumulatorok,
vilagito és jelz6 berendezések.

e  Segédberendezések:

klima és szell6ztet6 eszk6zok,
biztonsagi berendezések,
navigacios rendszerek,
informatikai berendezések.

3.1.2. A gépkocsi biztonsagi berendezései
Kétféle biztonsagi rendszer létezik: aktiv és passziv.

Az aktiv biztonsagi felszerelések abban jatszanak szerepet, hogy az autd vezetdje
elkeriiljon egy esetleges balesetet.

Futomii, uttapadas: egyik meghatarozo eleme a lengéscsillapité allapota,
amely a fékut hosszat nagyban befolyasolja (akar 30%-kal). A masik
meghatarozo tényez6 a kerékfelfiiggesztés, mely lehet hagyomanyos és
aktiv, ebben az esetben a kerékfelfiiggesztést szabalyozo elektronika képes
a menetviszonyoknak megfeleléen valtoztatni a lengéscsillapité és a rugd
karakterisztikajat.

Abroncsok: biztonsagtechnikai szempontbol meghatarozé a gumi keveréke
¢és a futdfeliilet profilja, ami tobbnyire a téli-nyari gumivaltast jelenti,
illetve a gumi allapotanak ellendrzését. A guminyomast elektronikusan
feligyelhetjiik a (TPMS) feliigyeleti rendszer segitségével, amely jelez a
soférnek, ha a guminyomas veszélyesen lecsdkken.

Kormanyzas: emlitésre méltdé a kormanyrasegitd rendszer, mely képes a
sebességnek megfeleléen csokkenteni vagy ndvelni a rasegités mértékét.
Az alul- és tilkormanyzottsagot egy elektronikus menetstabilizal6 rendszer
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segiti, mellyel megel6zhetd, hogy a sofér elvesitse uralmat a kormanyzas
felett.

e Fékek: emlitésre mélto a blokkolasgatld (ABS), mely fékezéskor lehetdvé
teszi, hogy autonkat az uton tudjuk tartani mikdzben az aut6
kormanyozhat6 marad. Az elektronikus fékelosztd rendszer (EBV) az
ABS-t kiegészitve elektronikusan szabalyozza a kerekekre jutd fékerd
aranyat. A (HAC) visszagurulds gatld rendszer az emelked6n torténd
esetleges visszagurulast akadalyozza meg, akkor is, ha a sofér lelép a
fékpedalrol.

e Ulés: kényelme révén segit a sofért éberségének fenntartasaban.

e Kezelo berendezések: jol lathato, konnyen elérhetd ¢és kezelhetd
berendezések, melyek nem vonjak el a sofér figyelmét az itrol.
kiilonbdzé navigacios eszkozok feliileteként is funkcionalhat (antenna,
kijelzd)

o Fényszorék: a fényszorok bedllitdisa meghatarozd az aktiv védelem
szempontjabdl, az némely autd képes a jarmii terhelésének megfelelden
Onmagatol valtoztatni beallitasi értéket, valamint tgynevezett kanyarkovetd
rendszerrel is rendelkezik.

o Klimatizalas: hozzajarul a sof6ér éberen tartasihoz. Az autdklima
kompresszora Osszesiriti a gaz halmazallapotd hiitékézeget, megnovelve
ezzel a homérsékletét. Ez a kondenzatorba keriil, ahol a menetszél vagy a
ventilator segitségével hét vonunk el, melynek hatasara cseppfolyossa valik
(lecsapodik). A hiitékozeg ezutan athalad a szaritosziiron, mely paratlanitja,
és kisziiri az esetleges szilard szennyezOdéseket. A nagy nyomasu,
cseppfolyds halmazallapotii hiitékézeg az expanzids szelephez érkezik,
amely kozvetleniil a parologtato eldtt helyezkedik el.

o

1. gaz ha
- Kompresszor S - Szaritesziars
- Kompresszorkuplung 6 - Parologtato

- Kondenzator 7 - Levegdbefavo
Kondenzatorventilator 8 - Expanzios szelep

63. abra- autoklima mitkodésének felépitése

o Tolatéradar: az autd soférjét hatramenetben segiti, hogy elkeriilje a
gyalogossal vagy az akadalyokkal valo iitk6zést. Tobbnyire ultrahangos
érzékeld segitségével segiti, ellendrzi az autd mogotti teriiletet.

e Az aktiv biztonsag szempontjabol figyelemre méltdo, a miiszerfalon
elhelyezett kijelzések, iizenetek, melyek a kozlekedés biztonsag fontos
részei (a felsorolt jelzéseket nem minden autdgyar alkalmazza):

altalanos vészjelzés - stop felirat,

felkialtojel haromszogben - elektromos hiba,

motorellendrzés sziikséges - CHECK ENGINE,

légzsak - SRS,

kiporgés gatld - ASR,

1
2
3
a

63. abra- http://autotech.hu/index.php?pg=autoklima
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elektronikus differencialzar - TRC,

fékerd elosztas - EBD,

blokkolasgatlé - ABS,

menetstabilizalo - ESP, VSC,

motoriranyitd elektronika figyelmeztetd jelzése - EPC,
dizel részecske sziir6 ellenérzése - DPF.

A passziv biztonsag a kozlekedési eszk6zok azon biztonsagi elemeit foglalja Ossze,
amelyek a baleset bekdvetkezése kdzben és utana segitenek elkeriilni, illetve enyhiteni a
sériiléseket és melyek a vezetd beavatkozasat nem igénylik.

Gylirédési zona: feladata, hogy az {itkdzési energiat elnyelje, valamint az
utasok védelme oly mdédon, hogy iranyitottan mozdul el az utascella ala.
Utascella: a ,,védelmi vonal” utolsé része, mely az utast védi. A
karosszéria legszilardabb szerkezete. Az utastérben mar tobb megerdsitett
keresztmerevitést és egyre nagyobb szilardsagh acélokat hasznalnak.

Ulés: magaba foglalja azt a biztonsagi megoldast, mely iitkdzéskor a vezetd
eléremozdulasat akaddlyozza meg, megel6zve a kimozdulasbol fakado
sériiléseket. Megoldasa az ovfeszitd rendszer, miikddése

Biztonsagi 6vek: harom ponton csatlakozé rendszerii, feladata az utas
elmozdulasanak megakadalyozasa a tovabbi sériilések elkeriilése
érdekében. Hasznalata feltétele a 1égzsak megfeleld hatékonysagu
védelmének. Az 6v feszitéséhez, annak rogzitési pontjainak elmozditasa
sziikséges. Ezt tigy érik el, hogy a rogzitési pont egy dugattyuban végzodik,
amit kirobban6 gazzal (pirotechnika) vagy rugderével mozditanak el az
érzékelok utasitasara.

Légzsakrendszer: A biztonsagi v utan a masodik legfontosabb utas-
visszatartd eszkoz. Feladata, hogy iitkdzéskor az utas fejét, felsotestét
megovja attél, hogy az autd belsé részeinek (miiszerfal, szélvédo,
kormanykerék, ajtooszlop) csapddjon. A 1égzsdkok Osszehajtogatott
allapotban rejtik el egy konnyen nyithatdé burkolat alatt. A zsakot felfijo
gazt altalaban pirotechnikai eljarassal fejlesztik, egy robbandasszeriien
lejatszodd reakcid gazai toltik meg a specialis anyagu zsakot. A
légzsakokat ma mar elektronikus gyujtészerkezet inditja be. Ennek
sziikségességét lassulasérzékeldk jelzik: a szenzorokat altalaban védett
helyen, az utastér padlojan helyezik el. Az elektronika az iitkdzés iranya és
a lassulds alapjan dont a légzsak mikodtetésérél. Ma mar egyre
gyakoribbak az olyan 1égzsdkrendszerek, amelyek az {itkdzés
sulyossaganak fiiggvényében tudjak valtoztatni a felfivodas sebességét,
vagy enyhébb esetben csak részben, kisebb térfogatira fijjak a 1égzsakot.
A korszeri megoldasok felismerik azt is, ha nem iil senki az utas iilésen, és
ilyenkor nem inditjak be az ottani légzsakot.

Felépités: A 1égzsdkrendszer 3 {0 egységbol épiil fel. Az egyik a 1égzsak,
amely kiilonleges mdédon van Osszehajtogatva és elhelyezve. Nejlon alapu
anyagbol késziil, hintdporral van bevonva, hogy megovja az anyagot, akar
tobb évtizedre is az oregedéstdl. A rendszer masodik eleme a szenzor, ami
érzékeli, hogy mikor kell kinyitni a légzsdkot. A modern légzsakokat
vezérld szamitogépek nem csak a lassulds mértékét érzékeli, hanem azt is,
hogy tényleg ki kell-e nyitni a légzsakot vagy sem, vagyis az iitk6zés
sulyossagat is figyelembe veszi a kinyitas elrendelése el6tt. A 1égzsak
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felfujasahoz kiilonleges ,,azidos” gazkeveréket (natrium - azid - kalium
nitrat) hasznalnak. A gazkeverék gyors égése soran nitrogéngaz keletkezik,
ami a masodperc tort része alatt, 50 milliszekundum alatt felfajja a
1égzsédkot, igy megvéd minket attol, hogy beverjiik a fejiinket a nem kivant
helyekre. A masik, azidmentes megoldast az indokolta, hogy az azidos
gazkeverékkel felfujt 1égzsak felfujodasi sebessége homérséklet fliggd. A
fiist- és szagmentes égés mellett, a toltet égése alatt, a kidramld gazokba
keriild kisebb méretli szilard anyag és a kisebb gazhémérséklet szerepelt
kovetelményként. Igy a légzsiak anyaga kisebb hoigénybevételnek és
mechanikai igénybevételnek van kitéve. Ezaltal a kdnnyebb 1égzsak, kisebb
toltetmennyiséggel is felfujhatd. A gyakorlatban a teljesen nitralt
celluloztdltetek terjedtek el (l6gyapot vagy piroxilin). Toltetként
alkalmazhaté még patronban tarolt nagy nyomasu (210 bar) inert gaz. A
toltetek e csoportjat hibrid toltetnek nevezziik.

Alkalmazas: A 1égzsdk megtaldlhaté a kormanyon, illetve az anyosiilés
el6tt a mliszerfalon. Mind a két helyen AIRBAG felirat figyelmeztet minket
a légzsak elhelyezésére. Ezeknek a 1égzsakoknak van a legkonnyebb dolguk.
Utkodzéskor van idejiik felfijodniuk, hiszen van kb. 50 milliszekundumuk a
dolguk elvégzésére. Ellenben az oldallégzsadkokkal, akinek erre csak 10
milliszekundum ideje van. Az oldallégzsakokat vagy az iilésekbe, vagy az
ajtokba épitik be a gyartok. Barhova is teszik, ugyantgy jelzik egy nagy
AIRBAG felirattal. Az oldallégzsakok elég kicsik, minddssze 12 literesek,
de nagyon fontos szerepiik van. Ha oldalrdl jon az {ités, akkor nekik kell
megvédeni a vezetét a komoly sériiléstél. Hogy megnoveljék a védelem
hatasfokat, oldalmerevitket raknak az ajtokba.

SRS- 1égzsakrendszerrel 0sszefiiggd javitaskor a vezérld egységrol az 6sszes
vezetéket le kell csatlakoztatni. A 1égzsadkok és a pirotechnikai patronok
vezetékezése egységesen élénk citromsarga, javitaskor fokozottan iigyeljiink
a rendszer épségére.

Parnazott belsé tér: nagymérvii karambol esetén az utast védi a kemény,
éles feliiletektdl.

Lokharité: az {itkdzési energidt elnyeli, burkolata (l6kharitohéj)
lekerekitett él.
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3.2 Az autdjavitas gyakorlati lépései

egy kitalalt karesemény kapcsan -

64. abra- javitando6 autod

A 2005-6s évjarati Suzuki Swift személygépkocsi a vezetd hibaja miatt megcsuszott,
fanak csapodott. Személyi sériilés nem tortént.

Az auton szemmel lathato sériilések:

az auto torott eleje (szerelvényekkel egyiitt),

sz¢élvéddjén repedés fut végig,

az auto els6 futomiive,

az elso ajtok,

elfolyt hiitéviz, sériilt a klimahiténk,

korabbi sériilés szakszer(itlen javitasa miatt korrodalt kiiszob.

Az aut6 karrendezése onerdbdl valosul meg.
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s

Javitdsi megrendelés

karosszériajavitasra.

Az autd javitasat megeldzi a tényleges allapotanak felmérése.
szemrevételezéssel nem lathatd hibak feltarasa, ez altal a pontosabb javitasi koltség és
1d6 meghatarozasa. Az auton talalhato hibak egy része lehet:
Kis sériilés, mely javitdsa nem igényel nagy idoraforditast, tehat konnyen

javithato.
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|A fizet0 javitasnal lecserélt Hozott Szervizfiizet
megrendeld elviszi Jigen Cinem - Higen Cnem
=
= 2| 2 Sérilések a gépkocsin
gl 2 A gépkocsi
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$ @)
IHGtfolyadék szintje X \\rf‘ 8 | |5{ Radiémagnés magnd O Cd-tar, CD jdb
IFékfolyadék szintje X | \;_5 g-ﬁ I’ < (1 Radidel6laptartd X{ Antenna
Iapitok i e = f 0 Tet6csomagtarté Fokulcs
i
lAblaktdri6 folyadek szintj - = 0 Diszt Tévirnyits
— @)% 5 :
lAblaktorio fivokak besllitasa N3/ ~ &Y Srervitkulcs
Vilagits és jelz6berendezések X = % N | s
liirt o ——] ] 52 Y’—- =4 R
(Gumiabroncsok, keréktdrcsdk ==
A afent
megrendelem:
A sz4mla 8sszege a jérma & vagy kiilon lapj4
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A jarmdben hagyott, nem a jarmdi tartozékat képezs targyakért a szervaz felelSséget nem villal(kivételt
a j szerepld tételek).
In gépkocsival vagy a javitéssal kap i csaka vagy felettese jogosult. q P
ibena gépkocsit a szdmitott 8 naptari napon beliil nem veszi 4t, dgy a
lerviz térolsi dij felszamitasara jogosuit. Megrendud
hozzéjérul ahhoz, hogy adatait a szerviz nyilvantartasaban feldolgozza, illetve az impot6r az adatait. it javitasra atvettem:
i célal i nem, kérjik ezt a sort Athiizni) (Asierociinriors daan:
fMegrendelé kijelenti, hogy a iba épitett i szerviz ik helyezte. /L\ I
u
65. abra- javitasi megrendel6 lap
. . /" . g Iy oy . .
Az autd tulajdonosa milhelyliinkbe hozza torétt gépjarmivét teljes korid

Célja, hogy a

Kozepes sériilés esetén az autdé nem csak a kiilsején, hanem a teherviseld

elemein is sériil.
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e Nagy sériilés kdvetkeztében a karosszéria szerkezete sulyosan- jelentsen
deformalodik.

Ezek a sériilések igényelhetnek rész- vagy teljes elemcserét vagy akar részegység(ek)
cseréjét is. A sulyosan sériilt gépjarmiiveknél a karosszéria szerkezetének méréses
atvizsgalasa elengedhetetlen a javitasi technologia meghatarozasaban. Minden mas, az
auton végzendé feladatot megeldz karosszéria eredeti méreteinek visszaallitasa, mivel ez
biztositja a részegységek és részelemek pontos illeszkedését.

A karosszéria méréses ellendrzését az adott tipus mérési pontjait tartalmazo rajz

segitségével végezhetjiik. Jellemzd, hogy a rajzok vagy az adott autd als6 vagy felsd
méreteit jelolik.

66. abra- karosszéria méretei
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A Kkarosszéria kisebb  deformécidinal
alkalmazhatok az ugynevezett

karosszérianyomatok, melyek tSbbnyire
hidraulikus miikodésiiek. A munkahengert
kézi olajpumpaval mozgatjuk, melyre
kiilonbozé kiegészité fejeket, hosszabbitd
rudakat helyezhetink fel a javitas
koriilményeinek megfelelden.

67. abra- karosszérianyomato készlet
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Amikor a javitds nem nyomatast,
hanem huzast igényel,
egyszeriibb esetekben
alkalmazhaté az ugynevezett
dozer. A miikodésének lényege,
hogy az autdra rogzitett tdmasztd
gerendanak tolt huzdszerkezet

(huzétorony, hidraulikus
nyomoberendezés, huzdégerenda)
segitségével végezziik a
karosszéria méreteinek
= helyreallitasat.
68. abra- karosszériahuzat6 dozer A dbézer esetében a

hazas erejét csokkenti, hogy a tdmasztogerendanak csupan két rogzitett pontja van. A
huzéas iranya tobbnyire a gerendara merdlegesen torténik. Ezért nem minden tipusu
javitasnal célszerli az alkalmazasa.

A komolyabb vazszerkezeti
karosodasokat  huzaté  padon
javitunk. Ez a szerkezet mar nem
rendelkezik azokkal a hatranyokkal,
amelyeket a  dozer  esetén
emlitettiink. Az autohoz rogzitett
hazatdé keret segitségével a huzas
iranya gyorsan és tetszélegesen
valtoztathatd, a biztos rogzitésrol
négy ponton elhelyezett kiiszobfogd
pofak gondoskodnak. Egyes autd
tipusoknal specialis rogzités
sziikséges. A képen is lathatd, hogy a hiizétorony helyett nyomohengerrel szerelték az
adott huzatdé padot. A nyomast hidraulikus vagy pneumatikus munkahenger fejti ki.
Ezzel a megoldassal korrigaltdk, hogy a hizotornyon elhelyezett lanc a huzderdt
kedvezoétlenil is befolyasolhatja. Ennek ellenére ez a megoldas kevésbé elterjedt. A
hazétorony felhasznalhatdsagat néveli, hogy azon az emeld hiizast szolgald gerenda is
elhelyezhetd. A huzatd padok fejlédésében megfigyelhetd, hogy az idéigényes padra
helyezést tigy csokkentették, hogy a huzatd keretet emeld berendezéssel kombinaltak. A
karosszéria szerkezet mérésével kapcsolatban is fejlodés figyelhetd meg a
szamitastechnika fejlodésének koszonhet6en, ami akar a karosszéria kiils6 méreteinek
ellenérzésére is képes.

69. abra- huzatopad

3.21. Egyengetés

Az egyengetések egy része ugynevezett meleg egyengetés, mely végezhetd langgal
eléallitott hével, szén elektrédaval eldallitott hével vagy rézrad segitségével. Az
egyengetések masik csoportjat a hidegen egyengetések alkotjak, melyeket leginkabb
horpadédsok javitdsara hasznalnak pl.: ragasztisos horpadasjavitas, jégkarjavitds. A
technologia eldnye, hogy a fényezés elkeriilhetd, tehat pénz és iddtakarékos eljaras.
Alkalmazasuk viszont feltételekhez kotott, éles torések esetén nem alkalmazhato. A

68. abra- http://www.driveservis.sk/category/view-first/flag/z/category/907/klampiarske-naradie
69. abra- http://www.fbd.pl/sites/default/files/x188-1.jpg
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hidegen egyengetések masik csoportjanal a festékréteg sériil, mivel az egyengetést
monoelektrodas hegeszté berendezés tigynevezett spotterek segitségével végezziik.

Példankban az auton talalhaté horpadasok némelyike olyan tipusu, hogy javitasa
egyszerl egyengetd eszkozokkel (egyengetd kalapacs és egyengetd alatét) oldhatd meg.

Az egyengetés soran felhasznalt kalapacsok

fajtai: G ———
e hagyomanyos kézi kalapacsok, "' PN
e miianyag fejii kalapAacs, \ ‘ R)\
e gumikalapdcs, - ! —
e  hegyes végii kalap4cs, V f—
e  torzios kalapacs, ( )
e laposfejii, egyengetd kalapacs. ( =
=" 2
A felhasznalt egyenget6 alatétek: i
. kiilonboz6é  formaju  és  alaku 70. abra-egyengetd eszkdzok

egyenget kanalak,
e  egyengeto palcak,
o  kiilonbozo formaju kézi egyengetd alatétek

3.2.2. Egyengetés langgal
parosult. A megnyult bal elsé ajtdlemez egyengetés utani zsugoritasat langhegesztd
berendezés segitségével végeztiik. Melynek menete a kovetkezd volt:

o  Eltavolitjuk az ajton taldlhatd szerelvényeket (ajtokarpit, iiveg, ablakemeld
szerkezet, villamos kébelek stb.)

o  FEloékészitjiik a langhegesztd berendezést, a sziikségesnek vélt egyengetd
kalapacsot ¢és alatétet, a hiitéshez sziikséges vizes rongyot.

e A megnyulas kozepén (a ,,hupogas” kozepe) a lemezt pontszertien vorods izzasig
hevitjik. A szélérdl csigavonalban befele haladva az egyengetd alatét ives
felilletével megtamasztott lemezt apré kalapacsiitésekkel egy pontra
koncentraljuk, majd az alatétet sik feliiletére forditva a csigavonall
kalapacsiitéseket megismételjiik a melegités kozepéig és azonnal vizzel hiitjiik.
A mivelet zomités, melyet a melegités helyén végziink. Nagyobb teriiletii
megnyllas esetén a zOmitéseket - pontmelegeket - csigavonalban helyezziik el.
Kisebb megnyulasok esetén elegendd lehet a kisebb pontszerli melegités és
hiités. Ilyenkor Iényegében megvaltozik az anyag szerkezete (martenzitessé
valik), ,.felkeményedik” a lemez és megsziinik a lemezteriilet mozgasa.

e A lang miatt sériilt a lemez korrdzidelleni védelme, ezért a teriiletet alapozo
festékkel sziikséges kezelni.

e A fényezési feladatok miatt a leszerelt szerelvényeket nem szereljiik vissza.

Az auton taldlhaté horpadasok némelyikét nem tudjuk elvégezni hagyomanyos
egyengetd modszerrel, mert a sériilt teriilet hozzaférhetésége korlatozott vagy
gazdasagtalan és lassu.  Sériilt autonkon a kovetkezd egyengetd modszereket
alkalmaztuk.

70. abra- http://www.fabory.hu/img/scale.rb?img=8804011606046.jpg&w=710&h=372
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3.2.3. Ragasztas segitségével torténo horpadas kihuzasa

a horpadt teriilet vegyszeres tisztitasa,

a kihtizofej horpadasba torténd beragasztasa,

a sziikséges kotési id6 kivarasa utan a kihizo berendezés felhelyezése,
a kihuzas miiveletének elvégzése,

a kihuzofej és a visszamaradt ragasztoréteg eltavolitasa,

sziikség szerinti visszaegyengetés, ellendrzés.

71. abra- a ragasztasos horpadasok egyengetésének szerszamai és technologiaja

3.2.4. Egyengeto palcak segitségével torténé horpadasjavitas

A ragasztasos horpadasjavitas mellett a masik 1egnepszerubb olyan technologia mely
soran a fényezés nem sériill. A munka végzése nagy
szem-kéz koordinéciés gyakorlatot igényel. A munka
megkezdése eldtt eltavolitjuk azokat a szerelvényeket,
melyek az egyengeté palcak horpadashoz vald
hozzaférését akadalyozzak. A megfeleld formaju és
alak( palca kivalasztasa utan végezziik el a horpadas
kinyomasat, megfeleld megvilagitas mellett.

—
72. bra- egyengeté palcakészlet

3.2.5. Monoelektrédas kézi egyengeto berendezések
Uj generaciés karosszériajavitd berendezés, minden tipusu acél kihuzatisihoz és
kiegyengetéséhez hasznalhatd. A mikroprocesszoros vezérléssel ellatott csaphegesztd
gép eldre beallitott programmal rendelkezik, amelyek sokoldalu és konnyt felhasznalast
tesznek lehet6vé. Automata hegesztérendszer segitségével a hegesztés automatikusan
megy végbe, amikor a szerszam és a munkadarab érintkezik, ezt kovetden a horpadas
kihtizasat a pisztolyon talalhato lengdsuly segitségével
végezziik. A feladat elvégzéséhez sziikséges az érintkezd
felilletek fémtiszta allapota. Az auté6 villamos
berendezéseinek védelme érdekében az akkumulator
saruinak eltavolitdsa vagy az aramingadozas ellen védo
berendezés hasznalata sziikséges. A kis teriiletli és a
hosszanti horpaddsokhoz is haszndlhato, melynek
eszkoze a sériilés helyére felhegesztett hullamhuzal vagy
kihuz6é csapok, melyek egymassal 0Osszekothetdk.
Mindkét eljards 1ényege, hogy nagyobb teriiletd

73. abra- spotter

71. abra- http://p2.vatera.hu/photos/cd/f5/8d17_3_big.jpg;
http:/files.smartjavitas.webnode.com/system_preview_detail_200000181-
aa602ab5ac/f%C3%AINyk%C3%A9nek%20005.jpg

72. abra- http://www.werkzeug-online.biz/images/produkte/999/1642.jpg

73. abra- http://huzatopad.hu/image/cache/data/site/052208Gyspot2600-500x500.jpg
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egyengetést végezziink, jobb mindségben, rovidebb id6 alatt. Segitségével zsugoritasi
miveletet is végezhetiink valamint alkalmazhaté aluminium karosszériak egyengetésére
is.

3.2.6. Az egyengetett feliiletek ellendrzése:50
e sablonokkal, alakmasolo sablonokkal,
e  vonalzokkal,
o illesztési hézagok ellendrzésével,
o ¢érzékszervvel - tapintas, 1atas.
Az egyengetett feliiletek a karosszéria sériilés el6tti
felilletét csak megkdzeliteni tudjak. A tényleges
javitashoz sziikséges feliiletkiegyenlit anyagok
hasznalata. Egyik megoldas, ha a sériilt feliiletre
forraszanyagot visziink fel. A felesleg eltavolitasa
utdn a karosszériaelem fényezetlen allapotu
minéségét kapjuk. A leggyakrabban alkalmazott 74. 4bra- alakmésol6 sablon
forraszanyag az ON.
Eszkdozei:
e forrasztérad - 6n alapu (25%),
o forrasztopaszta (savmentes a korr6zio elkeriilése érdekében),
e spatulazé olaj, - zsir (megakaddlyozza a spatula meggyulladasat,
forraszanyaggal vald szennyezddését),
o gazégd (biztositja a forraszanyag tésztaszeri allapotat, a biztositott
homérséklet 190-2600C),
e csiszologépek (a felesleges forraszanyag eltavolitisa a sziikséges
felilletmindség elérése érdekében),
o takaroeszk6zok (az ép feliiletek megovasa érdekében).

3.2.7.  Korrodalt rész pétlasos javitasa:

Allapotfelméréskor mar jeleztiik a tulajdonos felé, hogy autdjanak bal oldali kiiszobén
atrozsdasodas talalhatd. A tulajdonossal vald egyeztetés utan gy dontéttiink, hogy a
javitashoz nem sziikséges az elem cseréje, elegendd annak ,,foltozasos” javitasa.

e AKorrodalt teriilet felmérése:
o A feliiletvéd6 anyag eltavolitasaval, csiszolassal megallapitjuk a korr6zid
kiterjedésének mértékét.
o  Elokésziiletek a javitasra:
o Az akkumuldtor saruinak leszerelése vagy aramingadozas ellen védo
berendezés alkalmazasa.
e Az adott elem javitasi kdrnyezetében taldlhato -
a javitdst zavard, hatraltatd szerelvények
eltavolitasa, takarasa pl.: tivegfeliiletek.
e  Javitéelem elkészitése:
e A korrodalt rész teriiletének meghatarozasa. p
o A megfelel6 anyag kivalasztasa. 75. dbra- javitoelem

74. abra - http://www.rakuten.de/produkt/profil-konturen-schablone-abtastschablone-150mm-
476430381.html

68



Az eldzetes felmérések alapjan a javitast az abran lathato alkatrész segitségével
valositjuk meg. Elkészitésének menetét részletezziik, ismertetjiik a kiilonbzo
lemezmegmunkalasokat.

A ,folt” elérajzolasa, kivagasa:
A javitoelem alakja és mérete nagy atgondoltsagot igényel.
Nem csak a gyartdiparban, de a javitéiparban is fontosak a kdvetkezd
ismeretek.
Lehetséges anyagveszteség tipusok:
e alakveszteség;
o s7¢l- és hidveszteség;
e lemezméret veszteség.
Az anyagveszteséget csokkenthetjiik:
e amunkadarab atszerkesztésével, modositasaval,
e zart feliilet-kihasznalassal;
e alees6 hulladék (Gjra) felhasznalasaval;
o savforditdsos vagéssal;
o kétbélyeges vagassal;
e optimalis elhelyezéssel.

Alakveszteség

Munkadarab

Hidveszteség

-Szélveszteség

76. abra- kivagas anyagveszteségei
Vagasi miiveletek anyagveszteségei:
e A hidveszteség olyan hulladékanyag, amely a lemezsavon, vagy - szalagon
az egymast kdvetd munkadarabok k6zott helyezkedik el.
o A szélveszteség a lemezsav, vagy szalag szélein a lemez alatdmasztasara
elegendd szélességli anyag mennyisége.
e  Néhany termék folyamatos gyartasa nagy sorozatban.

A munkadarab alakja:

A munkadarab alakjanak attervezése az alakveszteség csokkentésének egyik lehetséges
megoldasa. Egy alkatrész hatranyos alakjanak egyszerli valtoztatasaval az
anyagveszteség csokkenthet6. Ha tudjuk ugy valtoztatni a kivagando alkatrészt, hogy a
célnak a valtoztatas utan is megfeleljen, akkor érdemes, mert anyagot takarithatunk meg
vele. Példaul a hasznalat, beépités szempontjabol jelentéktelen fiileket elhagyhatjuk,
vagy a Kkiilsé korvonal minimalis valtoztatasaval a szél- és hidveszteségeket
csokkenthetjiik, mivel az alkatrészeket egymasba tolhatjuk.

e A lemezméret veszteség oka, hogy a sav szélességi méretének és az
el6tolas nagysdganak altaldban a lemeztabla méretei nem egész szamui
tobbszorosei.

e Az alakveszteség olyan hulladékanyag, amely azért keletkezik, mert a
munkadarabok nagy tobbsége eltér a teljes derékszogtol.

A kivagast végezhetjiik kézi lemezoll6 hasznalataval:

76. abra- cuccokjucustol.ucoz.hu/_Id/1/138_6.tetel.doc
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o Kézi lemezolloval eredményes munkat csak akkor
végezhetlink, ha a lemezt helyesen fogjuk meg és }m
tartjuk. Az ollo éleit csak annyira nyissuk szét, 3
amennyire azt az olld biztos tartdsa megengedi.
Fontos kovetelmény, hogy a nyiropofdk a  77. abra- kézi lemezolld
munkadarabra merdlegesen alljanak. Nyiraskor a
kéz erejének lehetbleg a szarak végén kell hatnia, mert a megfeleld
nyirder6 eléréséhez —a kétkar emel6 elvének megfeleléen- ebben az
esetben a legkisebb erdt kell kifejteniink. Keskeny csikok nyirasakor
kiilondsen fontos az olld éleinek helyes beallitasa. Ha a forgbesap nincsen
kelléen meghuzva, az anyag a nyiropofak kozott elhajolhat.

A kézi vagoollok kiilonbozo fajtai:

A kézi lemezoll6 a lemezollok a kétkara emel6k elvén mikddnek. Minél révidebb a
munkakar, illetve minél hosszabb az oll6 fogdszara, amelyen a kézi eré miikodik, annal
nagyobb lesz a kifejtett nyirderd. Kézi lemezolloval puha anyagot 6-7 mm-ig, kemény
anyagot 1-1,5 mm-ig vaghatunk.

A villamos kézi lemezolld hasznos szerszdm, meggyorsitja, ¢s egyben megkonnyiti a
munkat. A nehezen hozzaférheté helyeken is jol megoldhatok vele a nyirasi feladatok.
Az oll6 munkaszerszama két kis kés. Az egyik rogzitett, a masik fel- és lefelé iranyuld
mozgast végez. A nyirasi feliilet tiszta, a szélek sértetlenek.

e Vastagabb anyagok nyirasara satuollét vagy tékeollot hasznalhatunk. A
nagyobb nyirasi vastagsag elérését teszi lehet6vé, hogy a mozgo vagorész
meghosszabbitott szaraval Iényegesen nagyobb nyirderdt fejthetiink ki.

Hitszig

Kz
£ szg

3.2.8. A vagas folyamata:

Kiilonb6z6  lemezanyagok — vagasara
hasznalt sokféle eszkdz koziil a lemezek
vagasara, darabolasara legalkalmasabb }
szerszam az olld. Az ollonak két,
egymassal szemben hatd nyiré éliik van, |
de ezek nem talalkozhatnak egymassal,
mint a harapasnal, hanem egymas mellett i Roickis Vighs
elcsiiszva daraboljak az anyagot. A 78. 4bra- vagas folyamata
lemezolld nyirasi munkéja nyoman, a felilleten harom élesen
elhatarolt részt figyelhetiink meg:

e afényes és keskeny bevagasi zonat,

e aszalkéasan felszakadt vagasi zonat,

e  atorési zonat (szemcsésen torott feliilet).

Gépi lemezvagas eszkozei:

e Ha az anyag olyan vastag, hogy azt kézi olldval
csak nehezen vagy egyaltalan nem lehet elnyirni,
akkor emel6karos ollot kell hasznalni. Ennek also
kése mereven rogzitett, felsd kése forgocsap

Bemetszési
/ stog

Munkadarab

Vigorés Nyomberd

77. abra- http://s1.olcso.hu/public/images/product/1/1/7/5/4/600x600_1175462"
78. abra- cuccokjucustol.ucoz.hu/_Id/1/138_6.tetel.doc
79. abra- http://www.saratogahungary.hu/feltoltkepek2/17175_mini.jpg
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koriil mozog. Az emelGkaros attétel megkonnyiti a nyirast.

e Hosszabb egyenes és ferde vonall vagasokhoz vagy lemeztablak
darabolasara a karos tablaollot hasznaljuk. Az emeldkart ellensuly tartja
egyensulyban. A kedvezd nyirdsi szog biztositasara a fels6 nyirokés kissé
ivelt.

3.2.9. Furas
A furas forgacsold eljaras. A furas sordn furdszerszammal a tomér munkadarabban
hengeres lyukat (furatot) készitiink. A furat kétféle lehet:

1. Zsakfurat: a faré a munkadarabba hatol, de abb6l nem fut ki.
2. Atmené furat: a furé a munkadarabbol kifut.

2 7/

%
1. 2.

Z
_

— - —

A furast farogép, firoszerszam és a sziikséges segédeszkozok segitségével végezziik.
A fardégép tobbféle méretii, kialakitasi lehet. A legelterjedtebb a kézi farogép és az
asztali furégép.

A kézi firégépek a fémmunkakra ma leginkabb elektromos valtozatban hasznalatosak.
Az egyszeriibb gépek kis teljesitménytick (kb. 500 W). A nagyobb teljesitmény (1000-
1500 W) éaltalaban a funkcié béviilését is eredményezi. E gépeken mar valtoztathatod a
fordulatszam, iitve furasra is alkalmasak, ami épitdipari munkaknal kiiléndsen hasznos
(pl. téglafalba, betonba val6 furas). A nagyobb teljesitmény miatt
csiszolokorong, vagy pl. festékkeverd szar hajtasara is alkalmasak.

Praktikus munkaeszk6z az akkumulatoros furé- és csavarozo gép,
mivel elektromos haldzat hianyaban is (pl. szabadtéren) lehet a
segitségével dolgozni. Egyéb esetekben is elényds, hogy nincs
elektromos vezeték, igy a mozgas kényelmesebb, az elektromos
halozattol fiiggetlen.

Az asztali firogépek valtoztathatd attételd, altalaban ékszijhajtast
hajtomiivel vannak ellatva. A befoghato legnagyobb furdéatméré 13
mm. Stabil firovezetést és munkadarab befogast biztositanak. Az
allvanyos és az oszlopos farogépeket nagyobb méreti furatok (13-
40 mm) furasar alkalmazzuk. A furat sok esetben kiilonb6z6 munkadarabok kotésének
1étesitéséhez (pl. szegecselés, csavarozas) sziikséges. Munkavégzés kozben a furd vago
¢és el6tolé mozgast végez. A forgacsolasi sebességet a furd fordulatszama, az eldtolast a
nyomoerd €s az anyag ellenalld képessége egyiittesen hatarozza meg.

80. abra- allvanyos
farogép

A faré fordulatszamat a forgdcsolasi sebesség és az atmérd alapjan a kovetkezOk
szerint hatarozhatjuk meg:
1000. v n=fordulatszam [1/min]
= v=forgacsolasi sebesség [m/min]
d d= fard 4tmérd [mm]

80. abra- http://ezermester.hu/articles/images/2009/11/asztalifuro_10.jpg
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Ha a fordulatszam és az eldtolas helyteleniil til nagy értékre van valasztva, a fard
élettartama (két élezés kozott munkaval eltoltott id6) erdsen csokken. A tulzott mértékii
surlodas kovetkeztében a vago élek felheviilnek, és kilagyulnak.

A forgacshorony csavarvonal kialakitasu.
Csigafurdkon két csavarvonal talalhat6. Feladata a
forgacs elvezetése.

A vezetdélszalag a furot vezeti. A furd
beszorulasanak elkeriilése érdekében a
szalagfeliilet a szar felé kis mértékben fokozatosan
csokken (100 mm hosszon kb. 0,03-0,2 mm-t).

A forgacsolast a fo élek végzik. A kereszt él
hasznos forgacsolast nem végez, csak nyomja,
roncsolja az anyagot, a fiirast neheziti. Méretét a
koszoriiléskor minél kisebbre kell venni.>®

A szar kialakitdsa 16 mm-ig altalaban hengeres, a
felett kupos.

Foelek

Forgacshorony Hatfelillet

Vezetoélszalag

Mellékel

Emelkedési
Mellekél s26g
hatlapja

A csigafirokat harom alkalmazasi csoportba soroljuk. Az egyes csoportokba tartozo

furok egymastol eltérek, az emelkedési szog és
csucsszog kiilonbozik. Az egyes furdtipusok
kiilonb6z6 anyagok megmunkalasara alkalmasak
az alabbi tablazat szerint.

81. abra- fur6szar

Jelolése | A furo kialakitasa Alkalmazasi teriilet

N _— Atlagosan

l m forgacsolhato
szerkezeti anyagok
H e 1o m Kemény, rideg
szerkezeti anyagok
W ] & Lagy szerkezeti
anyagok

Forgacsolhaté anyagok = Csticsszog
Acél, acélontvény 700

N/mm? 118°
szakitoszilardsagig

rézdtvozetek 140°
Szivos rézotvozetek 118°
Nagy szilardsagh acél 140°
Kézetek 80°
Aluminium, réz 140°
Horganyotvozet 118°

A lemezek furasahoz praktikusabb megoldas a 1épcsds
furo alkalmazasa, mivel egy szerszammal készithetjiik
el a kiilonbozoé atmérdji furatokat. Az igy készithetd
furatok legnagyobb atmérdje akar kétszerese is lehet a
csigafurok kézi furogépben hasznalhatdo legnagyobb
méretének. Hatranya, hogy hasznalatat korlatozza a

megmunkalt anyag vastagsaga.

A szerszdm hasznalataval kapcsolatos tudnivalok:

82. abra- lépcsos furd

81. abra- http://94.199.180.149/html/dpi/efeladat/sz_etankonyv/tankonyv.php?p_id=82534
Faro kivalasztasa- http://94.199.180.149/html/dpi/efeladat/sz_etankonyv/tankonyv.php?p_id=82535
82. abra- http://www.szerszamok-webaruhaz.hu/sites/default/files/lepcsos_furo_250.jpg
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e  Lassu fordulatszammal farjunk.

e  Hasznaljunk vago- furd-iiregeld sprayt.

e Savallo, inox, edzett acéllemezek firasara csak kobaltos 1épcséstird
hasznalhato.

e Vastag anyagba ne hasznaljuk a lépcsdsfurot.

o A lépcsdsfurd lemezek furdsara idealis eszkoz.

A javitoiparban gyakran hasznalunk a ponthegesztések
eltavolitasara, oldasara, specialis erre a célra kifejlesztett -. '..
furoszalat. Jellemzdjiik, hogy rendelkeznek egy e

megvezetd csuccsal, amely biztositja, a pontos furast. A ﬁ-

ponthegesztés oldasat kétféle képen végezhetik: Pr—
e koronamarodval a ponthegesztés — e
korbemarasaval, .

. . 83. 4bra- koronamaro és
e ponthegesztés lefuroval a ponthegesztett | iegesztés lefirs szerszéamok

varrat lefirasaval oldjuk a kotést.

Adott szerkezeti anyagra altalanos szabaly, hogy minél kisebb a fiir6 4tmérdje, annal
nagyobb fordulatszamot kell alkalmazni. Furdcsere esetén tehat érdemes a
fordulatszam allitasra is figyelni. A forgacsolasi sebesség és az eldtolas értékeit
tablazatok tartalmazzak, és sok esetben a furdgépen is talalhatd ehhez itmutato.

A megmunkalandé anyag vonatkozasaban viszont az igaz, hogy nagyobb szilardsagu,
keménységli szerkezeti anyag firdsakor a fordulatszamot csokkenteni kell. Lagy

acélokat, aluminiumot viszont nagy forgacsolasi sebességgel kell furni.

A forgacsolo sebesség és az eldtolas beallitdsdhoz az alabbi tablazat ad segitséget.

Anyag Szakit6 V=Forgacsolé S=Elétolas [mm/ford]
szilardsag sebesség [m/min] d=Fiiré6atméré [mm]|
[N/mm?] )
£ : >
§ 53 €5 4w 1015 1526 2540
£8 >3 Ew
3787
Acél 300-ig 15 30 42 0,1-0,2 0,2-0,25 0,25-0,3  0,3-0,4
600-ig 12 25 35
800-ig 110 20 28 0,1-0,15 0,1-0,15 0,15-0,2  0,2-0,3
1000-ig 6 12 17
Sziirke- 180-ig 12 25 35 0,15-0,2 0,2-0,3 0,3-0,5 0,5-0,7
ontvény 220-ig 9 18 25 0,1-0,5 0,15-0,2 0,2-0,3 0,3-0,4
260-ig 5 10 14
Aluminium 1120-ig 25 50 10 0,15 0,2 0,3 0,3-0,4
200-ig 15 30 42

Furas szabalyai

A farédst nagy atmér6ji furat esetén legaldbb két 1épcsében kell végezni. Az eléfurd
atmérdjét ugy kell megvalasztani, hogy az utan fard (készre fird) kereszt éle a furatba
beférjen, ne forgacsoljon!

A kivant méretli furat elkészitéséhez sziikséges furdméret meghatarozasanal figyelembe
kell venni, hogy a csigaftiroval készitett furat atmérdje néhany szédzad, illetve tized

% 83. abra- http://www.zorex.hu/kepek/termek/101104M_ruko_ponthegesztes-lemaro-furo-keszlet.jpg
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milliméterrel mindig nagyobb, mint a faré névleges atméréje. Ez lagyabb anyagoknal
fokozottan jelentkezik.

Acél, illetve egyes konnylfémek (aluminium, réz) furasa kdzben a vagdéél megfeleld
hiitésérdl, kenésérdl gondoskodni kell. Ehhez ma mar kiilonbozé kendanyagok kaphatdk
a kereskedelmi forgalomban. Egyszertien elkészithet, jol alkalmazhato, a célnak
megfelel pl. a szappanos viz is, vagy a vizes-olajos emulzi6.

Furéas kozben a munkadarabra hat6 forgacsold erd forgatonyomatékot hoz létre, amely
igyekszik a munkadarabot elforgatni. Kiilonosen kedvezdtleniil hat ez a forgacsold er6 a
faré munkadarabbol valo kilépésekor.

A munkadarab elfordulasanak megakadalyozasara biztonsagos rogzitést, a legtobb
esetben befogast kell alkalmazni.

Lapos munkadarabokat gépsatuban biztonsagos rogziteni. A parhuzam szoritasu gépsatu
miikodési elve megegyezik az egyéb befogasoknal alkalmazott

7 parhuzamsatu mitkodési
elvével.

A gépsatu  pofaja  lehet

84. abra- gépsatu sikfeliiletii, 1épcsés,  vagy
prizmas. A pofak lehetnek billenthetd kiviteliiek €k alaka
munkadarabok befogasahoz. A satu lehet donthetd, forgathato
kivitel{i kiilonb6z6 iranyh furatok firasara.

Nagyméretii furé nyomatéka olyan nagy, hogy a munkadarabot 85. dbra- flras, befogd
a gépsatuval egyiitt is el tudja forgatni. Ilyen esetben a gépsatu késziilekben
rogzitése sziikséges.

Vékony lemezek biztonsagos megfogasahoz alkalmazhato a kézi sikattyu, csattand fogd
(flipper). Ez megfelelé szoritoerét és erdkart biztosit a furd forgatonyomatékanak
ellensulyozasara. Hengeres munkadarabok elmozdulas mentes befogasara prizmat, vagy
prizmabetétes satut alkalmazunk. Ez a szoritason kiviil
als6 megtamasztast is biztosit. Az elfordulas és a
tengelyiranyu elmozdulas megakadalyozasara alkalmas
praktikus eszkoz a szoritokengyeles prizma, amelyben a
hengeres munkadarab a legbiztonsagosabban befoghato.
A munkadarab alatamasztasa egyben biztositsa a furo
kifutasat is. Erre a célra alkalmas, példaul egy Kis
fadarab, amelyet a munkadarab ala kell helyezni.

==

pofa. . i [ kupkerekes
A hengeres szaru furokat firétokmanyba, a kipos furoszar/J"L szoritokulcs
o . . I
szaruakat hiivelybe fogjuk be. 86. dbra- tokmény felépitése
A kétpofas szoritotokmany alkalmazdsa ma mar ritkdn fordul eld. A harompofais
tokmanyok koziil két szoritasi rendszer alkalmazasa gyakori.

84-85. abra- http://94.199.180.149/html/dpi/efeladat/sz_etankonyv/tankonyv.php?p_id=82533
86. abra- http://94.199.180.149/htmli/dpi/efeladat/sz_etankonyv/tankonyv.php?p_id=82536
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A kulcsszoritasu harompofas tokmany esetén a furoszarat 3 db szoritopofa szorit be
kozpontosan. A pofak a tokmanytestben ferde helyzetben fekszenek. A pofakat a
szoritokules (tokmanykulcs) segitségével forgatott kupkerékkel ellatott anya mozgatja.
A tokmanykulcs szintén kapos fogazott feliilettel van ellatva, igy gyakorlatilag kézi erd
segitségével miikodtetett fogaskerékhajtason keresztiil mozgatjuk a befogopofakat.

A gyorsbefogé tokmany alkalmazdsa egyre terjed, mivel a fard befogasahoz
tokmanykulcs nem sziikséges. A szoritas a zaré hiively forgatasaval érhetd el.

A harompofas tokmany onkoézpontozé hatasu. Mindemellett a far6 megfeleld
elhelyezésére iigyelni kell. Féleg kis atmérdjii furok esetében fordulhat eld, hogy a
furoszar két befogépofa kozé keriil, és ekkor mar nem biztosithatd a kdzpontos
befogas.

A rossz befogas a fliré tamolygasat eredményezi, amelyet figyelmes munkavégzés
esetén még a furds megkezdése el6tt észre lehet venni.

A nagy atméréji  furdk  kipos
furészaranak befogasara a furdorsot
szintén kupos feliiletlire készitik.

kiUtészerszam

furdorsé
Ebben az esetben erézaroé kotés alakul ki.
A furobefogo (foorso) és a furdszar kipos
feliiletei dsszeszorulnak a koztiik ébredd
surlodasi erdé altal. A farét a befogd \
foorsobol  Kkiiité szerszam (kilité ¢k) (kapos)
segitségével lehet kivenni. A furét a kiesés
elkeriilése érdekében a kiiités elott egyik
kézzel meg kell fogni.

tolap

A furd befogasanal tigyelni kell a tokmany megfelel6 megszoritasara. Abban az esetben,
ha a pofak szoritéereje nem megfeleld, a

tokmany a furohoz képest elfordul. A fard 87. 4bra- kipos befogé késziilék

a munkadarabban megall, mig a tokmany tovabb forog. Ennek tobb kedvezitlen
kovetkezménye van. Egyrészt a munkadarabba mélyebben behatolt furot az anyagbdl
nehéz kivenni. Masrészt a tokmanypofak elkoptatjak, bemarjak a furd szarat, és ezt
kovetden a kdzpontos befogas mar nem biztosithato.

A kivagott teriték formazasa

Hajlitdas fogalma: hajlitaskor adott feliileteket
egymashoz képest szogbe allitunk. Hajlitott
munkadarab kiilso feliilete nytlik, ez a kiils6 szal, a
kozépsé a semleges szal, hossza nem valtozik. A
belsé feliilet hossza csdokken, zomiil, ezt a feliiletet
belsd szalnak nevezziikk. A teritékszamitds a
semleges szalra torténik.

Altaldban  lemezeket, idomacélokat, csdveket

88. abra- ¢lhajlito

87. abra- http://94.199.180.149/html/dpi/efeladat/sz_etankonyv/tankonyv.php?p_id=82536
88. abra- http://www.holzmann.extra.hu/03_lemez/04_lemezhajlito/ AKM1020P/AKM1020P.jpg
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hajlitanak annak érdekében, hogy a rajzon megadott méreteknek a munkadarab
megfeleljen. A hajlitas lehet kézi és gépi. Kézi hajlitaskor féleg lemezeket, és kisebb
atmérdji csoveket hajlitanak.

A hajlitads a nyujtasnak és a zOmitésnek olyan Osszetett miivelete, amelynél az anyag
kiils6 rétege a hajlitas iranydban megnyulik, belsé rétege pedig megrovidiil, zomitodik.
A kozépsd tn. semleges réteg, amely a keresztmetszet stlypontjan halad at, megtartja
eredeti hosszusagat.

Hajlitas utan a vizszintes vonalak a hajlitas alakjat kovetik, a kiilsé vonalak megnyulnak,
a bels6k pedig megrovidiilnek. A legtobb hajlitasnal a semleges szal sugara kozelebb
van a bels6 gorbillethez, kb. az anyagvastagsag egyharmadan fekszik.
Megkiilonboztetiink hidegen és melegen valo hajlitast. Hajlitaskor az anyagot alkotd
kristalyok a kiils6 er6k hatasara egymason elcstisznak.

A hajlitas torténhet kézi és gépi uton. Kézi hajlitas szerszama altalaban a kézi kalapacs.
A kalapacs segitségével a munkadarabra megfeleld mértékti és helyesen mért iitések
segitségével elérhetd a kivant hajlitasi mérték.

A munkadarab megfogasara pedig satut, vagy valamilyen megfogd szerszamot
alkalmazunk. A satu pofai és a munkadarab kozé altalaban egy kozbetétet tesziink. A
betét szerepe, hogy megfogaskor ne keletkezzen a munkadarabban a satu pofatol
szarmazo lenyomat.

Gépi hajlitasnal altalaban lemez vagy cs6hajlitd gépet alkalmazunk. A gépek joval
vastagabb lemezeket képesek a megfelel6 médon meghajlitani.

Teritékszamitas hajlitasnal

L2=100

Hajlitas teriték
szamitasanak
altalanos képlete:
)% Li+Lo-z
\ S T - il z=r12+S
i : Wt R SR S A képlet az adott
@ példara alkalmazva:

R10

20

Li=20
L=

LitLo+La-2%(r/2+S) = 20+100+20-2*(10/2+2)=106

Ezzel a képlettel hataroztuk meg a szamunkra sziikséges teriték méreteit a kiiszob
foltjanak elkészitéséhez. A kiiszob peremének elkészitése utan kerekhajlitasra van
sziikség a sziikséges forma eléréséhez.

Kerekhajlitas: lemezeket vagy szalagokat hajlitunk egyenes él mentén hengeresre vagy
kaposra. Végezhetjiik kézi- vagy gépi megmunkalassal.

A kézi megmunkalas soran kalapacs és alatétek segitségével iveljiik a lemezt a sziikséges
mértékig. Végezhetjiik a miveletet tigy, hogy a satuba befogott hengerre hajlitjuk a
munkadarabot.
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A gépi megmunkalas soran az adagold hengerparok és elmozduld henger segitségével

iveljiik a lemezt.

o A javitas kovetkez6 1épése, hogy az elkésziilt elemet a beépités helyére
illesztjiik, kdrvonalait jeldljiik a javitando elemen.

Korrodalt teriilet kivagasa:

A gyakorlatban erre a célra leginkabb hasznalt eszk6zok:

e Sarokesiszolo: feladatat a magas fordulatszammal megforgatott kdszoriikorong
latja el. A koszorlikorong végteleniil sok élii, forgacslevalasztd szerszam, amit

darabolasra,  vagasra,

90. 4bra- elektromos sarokcsiszolo

115x2,5%x22,2 1A 36 S7 BF
41/2'x3/32' x7/8"

ACEL/STEEL/STAHL/OTEL/OCE

91. abra- vagokorong

felesleges
eltavolitasara, tisztitasra illetve meghatarozott
mindségl feliilet kialakitasara alkalmazzuk.

m
=
=
w

89. abra- pneumatikus sarokcsiszold \

anyag

S
0/

\\_\

Felhasznalhatosag jelolése:

A furatbetéten talalhat6 szamsor:

V 01 2008

A korong felhasznalhatosagi idejét
jeloli, a darabold és tisztitd
korongok a gyartas idejétdl szamitva
harom évig hasznalhatok fel. Tehat
a korong gyartasi ideje esetiinkben
2005. januar. Felhasznalhaté 2008.

januarig.
A korong méretei:
Esetlinkben: 115x2,5x22,2
115-  akorong kiils6 atmérdje
2,5-  akorong vastagsaga
222- a korong furatanak
atmérdje
Korong Max. fordulatszam
arméroé (1/min)
(mm) 80m/s 100m/s
115 13300 -
125 12250 -
150 10200 -
180 8500 -
230 6650 -
300 5100 6400

89. abra- http://shop.woodholz.eu/uploads/images/webshop/1158/1287730804_230.jpg
90. abra- http://www.szerszamok.eu/images/products/113/1.jpg

91. abra - http://www.granitnet.hu/engine.aspx/vago-jeloles



Készoriiszemcse jelolése:

1A 36 S7BF

A kovetkez6 jelek magyarazzak az alkalmazott szemcse anyagat:

Jele | Megnevezése Tulajdonsagai Felhasznalasi teriiletei
1A | normal korund kemény, szivos Otvozetlen és gyengén 6tvozott
acélok, acélontvények
TA | rézsaszint korund | kemény, szivos, kozepese és magasan 6tvozott,
kevésbé torékeny edzett és edzetlen
szerszamacél, ho és
korr6zioalld acélok
16A | kevert korund kemény, szivds, rideg, Otvozetlen és gyengén 6tvozott,
torékeny edzetlen és edzett szerkezeti és
szerszamacélok
61A | specialis kevert kiilonlegesen kezelt rozsdamentes és savallo acélok
korund normal korund
szemcsekeverék
1C | fekete kemény, rideg, keményfémek, vasontvények,
sziliciumkarbid torékeny szinesfémek, aluminium,
természetes és mesterséges
kézetanyagok, keramidk, gumi,
milanyagok, iivegek

Szemcsefinomsag, kombinacio:
1A 36 S7 BF
A szemcsefinomsag lehet:
e durva: 16, 20, 22, 24,
o kozepes: 30, 36, 40, 46, 54, 60,

e finom: 70, 80, 90, 100, 120, 150.

Kotéskeménység:

1A 36 S7 BF

A kotéskeménység lehet:
e nagyonlagy: E  F, G,
o lagy:H,LJ, K,
e kozepes: L, M, N, O,
e kemény: P,Q, R, S.

Szerkezetszam:

1A 36 S7 BF

zart: 3, 4,

kozepes: 5,6, 7, 8,

nyitott: 9, 10,

kiiléndsen nyitott: 11, 12, 13.

Kotéstipus:
1A 36 S7 BF
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keramia kotés: V,
miigyanta kotés: B,

iivegszovettel erdsitett miigyanta
kotés: BF




Esetlinkben tehat kozepes szemcsefinomsagu, kotéskeménysége kemény, kozepes

szerkezetszamu ¢és livegszovettel er

o

OS1

Acél
Acél/ inox
5 .
E Inox )
<
5 )
4 Otvozott
=
o
=
Sin @
Kék - acél
< Se—
£
Ne) —
= | Vilagoskék -
S| otvozott acél
% —/
‘go Lila - inox @
o N
)6 —
M ;
Z061d - k6zet o]
Y Piros
1S
= 80m/s @
>
£
% Zsld
= 100m/s

tett miigyanta kot

o

¢ésli korongrol beszéliink.

Védbeszkoz
Fiilvédo
Szemiiveg
Poralarc
Kesztyi

Védbeszkozok

Tartsa be a gépkonyv és a
vonatkoz6 szabvanyok
eldirasait

Feliilettisztitasra, homlok-
koszoriilésre nem
hasznalhato

Nem hasznalhat6 szabadkézi
és kézi vezetési
koszoriiléshez

Nedves koszoriilésre nem
hasznalhato

Sériilt korong nem
hasznalhato

@I X

Korongjelolések tablazat-
http://www.granitnet.hu/engine.aspx/vago-
jeloles
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A karosszéria javitasok soran gyakran alkalmazott forgacslevalaszto eljaras a koszoriilés.
A sarokcsiszoloval végzett miiveletek végigkisérik a karosszéria helyreallitasanak teljes
folyamatat. Az ismertetett adatok hozzajarulnak a hatékony ¢és Dbiztonsagos
munkavégzéshez.

A flrészelés tobb éli forgacsoldszerszammal végzett megmunkalés, mellyel az anyagot
daraboljuk, azon be- és kivagasokat készithetiink. Szerszama a fiirészlap, lehet egy- vagy
két oldalon fogazott. A munkadarabba valé megszorulas elkeriilése érdekében fogait a
fiirészlapon hullamositjdk vagy zomitik, esetleg kihajtogatjdk. Fogszama alapjan
csoportosithato (a flirészlap 25 mm-ére vonatkoztatva):
o ritka (14 fogig),
e kozepes (20-22 fog),
o siirdi (32 fogig),
o cmelkedd (a ritkatol a shri fogazatig fokozatosan valtozik a
fogsirliség).
Megvalasztdsa a megmunkalandd anyag anyagmindségének fiiggvénye. A lagy
anyagokhoz ritkabb-, keményebb anyagokhoz siirtibb fogazasu flirészlapot valasztunk.
Lehet:
o Kézi fiirészelés esetén a flirészlapot keretben rogzitjiik, fogaival a tolas
iranyaba.
o Gépi fiirészelés alkalmazasdval nagyobb vagasi teljesitményt tudunk
elérni. Mkddési elviik szerint lehet:
o  Végtelenitett flirészlappal (szalagfiirész) miikodo fiirészgép - az egy
oldalon fogazott fiirészlap a hajto és a hajtott korongon megvezetve és
feszitve helyezkedik el. A munkavégzés a targyasztalon torténik a
munkadarab kézi vagy gépi mozgatasa - el6tolasa mellett.
o Korflirészek: a kor alaku fiirészlap forgd mozgast végezve dolgozik.
e Forgattyls hajtomiivel miikodé flrészgép - az elektromos vagy
pneumatikus meghajtasu forgattya és a keriiletén elhelyezett rad
segitségével a flrészlap egyenes vonalu - alternalé mozgast végez. A
loketszam (a 10ket hosszanak valtozasa mellett) a forgattyu rud a
forgattyt keréken valo athelyezésével valtoztathato.

92. dbra- orrfiirész 93. 4bra- pneumatikus orrfiirész 94. dbra- dekopirfiirész

e A kivagas utan az illesztést a lemezek egymasra fedésével valositjuk meg ebben az
esethen. A 1épcsds feliilet elkeriilése érdekében
sziikséges a fedésben 1évo teriilet megmunkalasa
- vallazasa. A mivelet csokkenti a lemezek
torzulésat hegesztéskor.

Vallazds: az anyag egy meghatarozott részét az

95. abra- peremez6 fogd

92. abra- http://www.eurogep.hu/uploads/RS1050EK .jpg

93. abra- http://www.lincos.cc/p//ATW-RT-3702.jpg

94. abra- http://www.eurogep.hu/uploads/KS950SLK.jpg

95. ébra- http://chonjoimmo.hu/img/product/ag010185.jpg
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eredetivel parhuzamos sikba hajlitjuk.

A vallazast kézi és gépi uton végezhetjilk. A gépi tobbnyire pneumatikus miikddtetést
szerszam, a kézi elterjedtebb megoldas a javitoiparban. A vallazas miiveletét az eredeti
(karosszéria) lemezen vagy a potelemen végezziik el. A dontést az adott koriilmények
alapjan hozzuk meg. Azokban az esetekben, amikor a vallazdst nem lehetséges
szerszammal megoldani, vagy elkeriiljiik a lemezek fedését, vagy ha ez nem lehetséges
(a varhaté deformaciok miatt) ugy kalapacs segitségével egyengetjiik az eredeti lemezt a
folt lemezvastagsaganak sikja ala.

Lemezek leginkabb alkalmazott illesztési lehetéségei:

Szemben illesztett Vallazott Fedéssel illesztett Sarokillesztés

Az illesztett alkatrészek hegesztési lehetéségei:

L | it

b) fiizéssel c) teljes varrattal d) vallazott lemez
rogzités rogzités teljes varrattal

a) heftelt rogzités

e) sarokkotés
lyukvarrattal

g) vallazott lemez

f) lyukvarrattal rogzités lyukvarrattal

A foltok felhegesztése kiillonbdzé modon és eljarassal torténhet. A felhegesztés modja
szerint a varrat lehet folyamatos, szakaszos és furt lyukon keresztiili.

Folyamatos varratot hasznalunk, ha fontos szempont a tomitettség vagy a szerkezet
szilard kotése vagy a kettd egyiitt amellett, hogy nem meghatarozé a hegesztés utani
feliilet mindsége (pl.: padlolemez foltozasa esetén).

Heftelt vagy pontozassal készitett hegesztett kotés. Alkalmazésa akkor célszerti, amikor
a hegesztett felillet mindsége meghatdrozobb, mint a hegesztett szerkezet
kotésszilardsaga és a tomitettség sem feltétel. Alkalmazasi lehetdség pl.: a javitoivek
felhegesztése. A pontok tavolsidga és a varrat mérete a lyukhegesztésnél szamitott
méretiiek. Elonye, hogy az illesztett lemez széle jobban illeszkedik. A hegesztési pontok
elhelyezése az illesztett feliileteken nem sorban torténik, ajanlatos azonnali hiitésiik. A
korrozié elkeriilése érdekében az egymassal fedésben 1évé lemezek kozé fém alapt
korro6zio gatld anyagot célszerti alkalmazni pl.: cink spray.
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Szakaszos varrat (20-35*lemezvastagsag kozokkel készitett 10-25 mm hossza varrat)
készitésénél a tomitettség nem meghatarozo, a felillet minésége kedvezobb, de a
szerkezet kotésszilardsaga gyengébb. Hosszabb alkatrészek kotésénél alkalmazhatjuk
(pl.: belsd kiiszoblemez rogzitése).

Lyukhegesztéskor furt lyukakon keresztiil 1étesitiink hegesztett kotést a két lemez kozott.
A fart lyukak atméréje 1,5 mm-es lemezig 6-7 mm. A koztik 1év6 tavolsag a
furatditmér6 ¢és a lemezvastagsdg haromszoros szorzata. Esztétikus kiviteld, jo
kotésszilardsaggal rendelkezd, tomitettséget nem biztositd kotési lehetdség (pl.: kiiszob
peremeinek hegesztése). A hegesztési pontok elhelyezése az illesztett feliileteken nem
sorban torténik, ajanlatos azonnali hiitésiik. A korrézid elkeriilése érdekében az
egymassal fedésben 1év6 lemezek k6zé fém alapu korr6zid gatld anyagot itt is célszerii
alkalmazni pl.: cink spray.

3.3. Futomii beallitas

A mellsé futémii geometridja:

A futomi beallitas jelentdsége a gépjarmii menettulajdonsagain til a gumikopenyek
igénybevételével is magyarazhatd. Helytelen paraméterek esetén a gumikopas a normal
kopashoz viszonyitva tobbszorosen ndvekedhet, ami a gépjarmii izemeltetési koltségére
elonytelentil hat.

A futdbmii ellendrzése a csatlakozo alkatrészek kopasanak és a kiilsé hatasok altal
eldidézett deformaciok értékelése miatt javitoipari szinten éppen olyan fontos, mint a
jarmivek karbantartasa soran. A futomii teljes ellendrzése tobb miveletbdl all.
Fiiggetlen felfiiggesztésti els6 futomii esetén meg kell hatarozni a kerekek dolését,
Osszetartasat, a csapddlést (utanfutdst), a csapterpesztést €s a kanyarodasi szogeltérést.

Ezen tilmenden értékelni kell a hatso kerekek hossztengelyhez viszonyitott helyzetét, az
un. nyomkovetést, a hatsd hid elsd futomhoz viszonyitott helyzetét, vagyis a két
tengelyvonal par-huzamossagat, fiiggetlen felfiiggesztésii hatsé futomii esetén a hatséd
kerekek d6lését és Osszetartasat.

Kerékdolés:

Kerékddlésen azt értjiik, hogy a mellsé kerekek fliggéleges sikja kifelé d6l. Ennek értéke
személygépkocsiknal 0 - 29, tehergépkocsiknal 1 - 4°. Merev rendszerii mells6 tengely
tengelycsonkjat tigy alakitjak ki, hogy a kormanyzott keréknek megfelelé délése legyen.
Ez a ddlésszog sem a terheléssel, sem a rugd allapotaval nem valtozik. Keresztiranyt
lengdkaros kerékfelfiiggesztés esetén viszont a terheléstdl és a rugd allapotatol
nagymértékben fligg a kerékddlés. Ennek ellenstlyozasara allithatora készitik a
leng6kart.

A kerékdolés értéke lehet pozitiv (tobbnyire elsé kerekeknél), vagy negativ (foleg hatso
kerekeknél). A helyesen megvalasztott kerékddlés csokkenti a korméanyzasi nyomatékot,
¢és a kerékcsapagy jaték korlatozottsdga miatt a kerékanyak kevésbé terheltek. Tul nagy
kerékddlésnél a gumiabroncsok egy oldalon kopnak.
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Kerékosszetartas
A kerékosszetartas a kerékddlés hatranyat
semlegesiti. A kifelé dontott kerekek — a
gumiabroncs féloldalas benyomddéasa miatt —
ugy viselkednek, mint a cstcsaikkal kifelé
fektetett kupok, amelyek a tolderd hatasara
szétfutnak.

A helyesen megvalasztott
kerékosszetartds  korlatozza a  kormany-

holtjatékot, a kerekek szitalasa csokken, a
nyomtartas javul. Tual nagy
kerékosszetartasnal né a gumiabroncs-kopas.

96. abra- kerékosszetartas

Csapterpesztés L
A mellsé kerekek tengelycsonk-csapszege nem
fiiggéleges, hanem fels6 vége altalaban a fiiggdlegestol p /
személygépkocsiknal 2 — 7%-kal, tehergépkocsiknal 3 — 9%-kal ; f
a gépkocsik kozépvonala felé dol. | +
\
Csapdélés (utanfutas) ]
Az utanfutas a  talajszint 909
menetirany tengelycsonk-csapszeg a L 77
P B fels6 végének y = 0,5 —
3% s hatradélését 98. 4bra- csapterpesztés

jelenti. A tengelycsonk-csapszeg kozépvonala
elébb érinti a talajt, mint a kerék fliggdleges
kozépvonala. A kerék folyamatosan rafut a
csapszeg kozépvonalanak a talajjal érintkezd

7 k : i pontjara, illetve utana fut, ezért nevezhetd
' utanfutasnak ez a csaphelyzet.

97. abra- csapddlés
Futomii ellenérzése és beallitasa
A hibas kerékallast gépjarmii javitomiihelyben futdomi ellenérzéssel allapitjak meg. A
mérésnél a jarmiivet vizszintes sik feliiletre kell allitani. A mérés megkezdése eldtt
ellendrizni kell, hogy a kovetkezo feltételek teljesiilnek-e:

o kerékcsapagy holtjatéka megfeleld,

korméany holtjatéka megfeleld,
keréktengely jatéka megfeleld,
a gumiabroncsok levegényomasa az el6irasoknak megfeleld értékd,
a gumiabroncsok elhasznalodasa azonos mértekd,
a rugdzas €s a lengéscsillapitok kifogastalan allapotu.

Amennyiben a felsorolt paraméterek eltérnek a gyarilag eldirt értékektol, a
futomuibedllitds megkezdése el6tt ezen hibdkat el kell haritani, mert a mért geometriai
adatok téves informdaciot szolgaltatnak szamunkra.

97-98. 4bra-
http://www.google.hu/url?sa=t&rct=j&q=&esrc=s&source=web&cd=1&ved=0CCkQFjAA&url=http%3A%2F
%2Fkopaszpunci.com%2Fgepeszet%2Fpuskahu%2Fg%25E9pism%2FFut%25F3m%25FB%2520be%25E1ll
%25EDt%25E1s.doc&ei=9gWSU5r8GePnygP_goC4Dg&usg=AFQjCNFzaFkJAdg47HBX5x5UIHLTOxn3Fg
&sig2=NcfYYMsnY13a6ImUdTulsA&bvm=bv.68445247,d.bGQ
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3.3.1. Optikai futémiiellen6rzé berendezések
Az optikai futomiiellenérzé berendezések eldsegitik a futdgeometria nagy pontossagu
ellendrzését. Ezen berendezések tobb részbdl allnak:

e  kerékre szerelhetdé mérdegységek (2 darab), melyeket az elsé kerekekre
kell rogziteni, és altalaban a vizszintez6 mércét és a fénysugar vetitdt is
magukba foglaljék;

e  OnkoOzpontositd kerékszoritok, melyeket az elsé kerékre kell felszerelni és
ezekhez kapcsolodnak a mérdegységek. A kerék kiegyenstlyozatlansagat
ezek segitségével tudjuk orvosolni.

e  csuszo referenciaskalak, melyeket a hatsé kerekekre kell felszerelni. Ezek
a skalak nyujtanak segitséget az els6 kerekek centirozasanal, illetve a
kerékdsszetartas beallitasanal.

o  forgbzsamolyok, melyeket az els6 kereckek alda kell helyezni. A
forgdzsamolyoknak szogbe-osztasu skalai vannak, melyek segitségével
ellendrizhetd a kanyarodasi szogeltérés értéke.

e  magassagkiegyenlitd alatétzsaimolyok, melyeket a hatso kerekek ala kell
helyezni;

e  kormanykerék rdgzitd bak, mely megakadalyozza mérés kozben a
kormanykerék nemkivanatos elfordulasat.

Mérési alapelvek

Ha egy gépjarmii futomiivének beallitasara keriil sor, azt kell el6szor eldonteni, hogy egy
teljes, négykereki beallitast kell-e elvégezni, vagy csak egy kétkerekii beallitast, amely a
mellsé kerekek beallitasat jelenti.

A legtobb korszer(i mellsé kerék meghajtasu autonak és szamos hatsé kerék meghajtasa
autonak is ma mar fiiggetlen hatso kerék felfiiggesztése van. Ez azt jelenti, hogy
szamtalan esetben a hatsé kerékdolés és a hatsdé kerékosszetartds is allithato, és
barmilyen beallitatlansdg befolyasolja a gumikopast, a vezetési stabilitast és a
kormanykerék kozpontositasat. Ezeknél a gépjarmliveknél tokéletes beallitas csak
négykerekes beallitassal érhetd el.

Négykerekii beallitas

A négykerekli beallitds esetén a mérdegységeket els6ként a hatsé kerekekre kell
felszerelni, a csuszd referenciaskalakat pedig a mells6 kerekekre. Els6ként a hatsd
kerekek doélését kell megmérni, majd azok Osszetartasat. Sziikség esetén a hatso kerekek
dolését és Osszetartasat be kell allitani.

A méréegységet az Onkdzpontositd kerékszoritokkal egyiitt at kell szerelni az els6
kerekekre, és természetesen a csiiszo referenciaskalakat a hatso kerekekre. Ekkor meg
kell mérni a mells6 kerekek utanfutasat, kerékdolését és kerékosszetartasat. Ha
sziikséges, az értékeket beallitassal korrigaljuk.

Kétkerekii beallitas

A mérbegységeket az Onkoézpontositd kerékszoritokkal egyiitt az els6 kerekekre
szereljiik, mig a csuszo referenciaskaldkat a hatsd kerekekre. Els6ként az utanfutast,
majd a kerékdolést és kerékdsszetartast kell megmérni. Sziikség esetén a beallitdsokat
elvégezziik.
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Mindkét beallitasi eljaras szerint fontos betartani a sorrendet, mert ha allitunk az
utanfutason, akkor a kerékd6lés és a kerékdsszetartas értékei normal esetben
megvaltoznak. Ha a kerékddlést allitjuk be, akkor a kerékdsszetartas értéke
megvaltozhat. Ezért az emlitett sorrend biztositani fogja azt, hogy a bedllitott szogek
korrektek maradnak, és a jarmi tokéletesen fog tizemelni minimalis gumikopéssal és
maximalis vezetési stabilitassal.

Méroegységek felerdsitése a kerékre

Ezen mérémiszer az dnkdzpontositd kerékszoritok allithatosdgi hatara miatt 10” — 177
kozotti  gumiabroncsokhoz alkalmazhaté. A méréegység felszerelését kovetden
titéskompenzaciot kell végrehajtani, mely kikiiszoboli az olyan karos tényezdket, mint a
sériilt abroncsok, a kerekek oldaliranyu iitése és elhajlott kerékszoritdo bilincsek. A
megfeleld iitéskompenzacio utan az Osszes mérés a kerekek valodi tengelyére fog
vonatkozni. Az {itéskompenzaciot felemelt futomii mellett a kerekek forgatasaval és az
onkozpontositd kerékszoritokon 1évé négy allitotarcsaval tudjuk elvégezni. Az iités
értékét a hatso kerekekre szerelt referenciaskalan olvassuk le.

Mellsé kerékdélés mérése

Kerékdodlés méréséhez a kormanykereket abba a helyzetbe kell allitani, ahol mindkét
oldalon ugyanolyan értéket kapunk a referenciaskdlakon. Be kell szintezni a
méroegységeket, majd rogziteni kell a keresztreteszekkel. A szogmérofejeket a
kerekekhez képest derékszogben kell rogziteni. Ekkor a skala jobb oldalan leolvashato a
kerékdolés értéke.

Utanfutas és csapterpesztés mérése

A forgbzsamolyok szogbeosztast skalajat le kell nullazni. Ezutan a bal oldali kereket
20%-kal be kell forditani. A szogmérdfej vezérlékarjat el kell cstisztatni, amig a bal oldali
skala 0-vonaldra nem keriil a vilagos nyil. A szogméréfejet parhuzamos pozicioba kell
forditani a kerékkel. Ezutdn a keresztreteszt fel kell lazitani, és az optikai csovet
elforditani, ameddig a vilagos nyil Gjbol a O-vonalra keriil. Vigyazni kell, hogy a
szabalyozokar ne mozduljon el ekozben, mert az utanfutas értéke inkorrekt lesz. Ezutan
a bal mellsé kereket 20°-kal kifelé¢ kell forditani (8sszesen 40%-os elforditas). Ekkor a
szogméréfej bal oldali skalajan leolvashatd a csapterpesztés értéke. Ezutan a
szogméréfejet a kerekekre merdlegesre kell forditani és ugyanazon a bal oldali skalan
leolvashaté az utanfutas értéke.

Ezutan az egész eljarast meg kell ismételni a masik keréken is. Ha sziikséges el kell
végezni az utanfutas és kerékdolés beallitasat.

Kerékosszetartas mérése

Mindkét méréegységet be kell szintezni, majd rogziteni kell dket a keresztreteszekkel.
Le kell ellenérizni, hogy a mells6 kerekek teljesen egyenesen elére helyzetben legyenek,
rairanyitva a hats6 projektorokat az azonos leolvasasi értékekre a hatso
referenciaskdlakon. Ezutdn az Osszetartds bedllitd6 gombokat el kell donteni oly
mértékben, hogy a vilagos nyilak hozzaérjenek a skalahoz az ellenkezd keréken azon a
vonalon, amely a megfeleld kerékméretet jelzi. Ezt kovetéen leolvashatd az Osszetarts
értéke a bal- és jobb oldali skaldkon, majd az értékeket 6ssze kell adni, és ez lesz a teljes
kerékosszetartasa a mells6 kerekeknek.
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Kanyarodasi szogeltérés

A kanyarodasi szogeltérést a kerekek alatti forgézsamolyon elhelyezett fokbeosztassal
hatarozhatjuk meg. Ha a jobb oldali kerék kanyarodasi szogeltérését kivanjuk mérni, a
bal oldali kereket jobbra 20°-kal elforditjuk, majd a jobb kerék szdgskal4jan leolvassuk a
bels6 kisebb fordulokorhodz tartozé nagyobb kanyarodasi szoget. A bal kerék vizsgalatat
ellentétes irAnyban hasonlé modon végezziik, csak ekkor a jobb kereket kell balra 20°-
kal elforditani.

A futdomt geometriajanak helyes beallitasa elengedhetetlen a biztonsagos kozlekedéshez.
Nem szabad -eclfeledkezni viszont a jo allapotu lengéscsillapitds és rugozas, a
megfelelden kiegyenstlyozott kerekek és a jo mindségii és allapotd gumiabroncsok
jelentdségérol. Ugyanis hiaba a precizen beallitott a futomi, ha az elébbick allapota nem
megfeleld.

3.3.2. Szamitégépes futomiibeallitas

A futomiivesek munkdja teljes mértékben miszerfiiggd, ezért kiszolgaltatottak,
Iényegében a miiszerre tamaszkodva végzik munkajukat. A szamitéogépes futdmii
beallitdis a mérési pontatlansagok lehetoségét csokkenti, zarja ki. Feltétele, hogy
érintkezésmentesen a kerékre szerelt méromiivek (jeladok) nélkiil torténjen. A kerékre
szerelt tablak reflexios feliileteit a 3D kamera nézi és a feliiletek vetiileti méreteibdl
allapitja meg a nevezetes allasszogeket, tengelyhelyzeteket. Ha a mérési feltételek
adottak, a mérés automatikusan torténik. A kapott eredményeket a gép adatbazisabol
vagy akar az internetrdl letoltott értékekkel tudjuk Osszehasonlitani és a sziikséges
allitasokat, javitasokat elvégezni.

3.4. Karosszéria fényezése

Els6 lépésben az adott teriiletrdl
minden, a festést akadalyozd elemet
eltavolitunk. Le kell szerelni a
diszléceket, kilincseket, 16kharitokat, ki
kell szedniink az ablakiivegeket,
lampakat, indexeket, szell6z6t, stb.,
attol fuggden, hogy mely részét
fényezzilk az autonak. A fent emlitett
részek szétszerelése nélkiil a fényezés
nem lesz tokéletes, a festék konnyen
felvalhat ezeken a helyeken. Ha belso
fényezést is szeretnénk, akkor mindent
ki kell szedni az autobol. A motortér
festése  elég  munkaigényes  és
koltséges folyamat, ez csak igen
komoly sériilésnél, ill. az autd mas
szintire festésekor lehet sziikséges. Az
ajtok belsejének (a falcoknak) a festése
esetén az ajtd kiilsG-belsd szétszedése
és leszerelése sziikséges.

99-101. abra- http://www.autofenyezeskalkulator.hu/index.php?inc=subpage&almenu_id=6&menu_id=42
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Ezutan kovetkezik az elékészités, a
csiszolas, alapozas. A jo elokészités az

egyik legfontosabb a mindségi fényezés
szempontjabol. A csiszolas mértéke fiigg
az autd koratol, ill. a rozsdasodas fokatol.
Az enyhén rozsdas feliileteket egy
specialis  tarcsaval fémig csiszoljuk.
Ezutdin egy erlsebb Osszetételi un.
iivegszalas kitth6l hordjuk fel az els6
réteget, majd megint csiszolas, persze mar
finomabb papirral. Takaropapirral vonjuk
be a fényezésre nem keriild elemeket. Ezt
kovetéen a flllert fajjuk fel, ami

tulajdonképp egy t61té/kitolté anyag.

e - v
100. abra- gittelt feliiletek

Csak mindezek utan kezdddhet el az autd
tényleges fényezése. Az erre a célra
specialisan kialakitott megfeleld
homérsékletet biztositd hdékamraban, a
fényezdkabinban. Fényezés elott por-, és
zsirmentesitével teljesen letisztitjuk a
gépkocsit. A korabban el6készitett autot /
elemeket a kabinban ragasztjuk ki,
mikdzben az  atveszi a  kabin
homérsékletét. A kocsira szoropisztollyal —
tobb rétegben szorjuk fel a festéket. Az 102. abra- fényezés

egyes rétegek felvitele kozott par perc sziinetet kell tartani. A jol takard szineket, kétszer
is elég atfujni, de van olyan szin, melyet 3-4 rétegben kell felvinni.

A legtobb esetben a fényezést a lakkozas koveti. A legtobb 5-10 évnél fiatalabb autonal
mar minden szin gyarilag feliillakkozott (a matt akril szinre egy fényt ado lakk réteg
kertil), ezért a javitott elemeket is lakkozni kell a szin felvitele utan.

Az utolsé réteg felvitele utan kb. negyed o6raval kezdodhet a szaritas. A fényezékabinban
ilyenkor 60 fok feletti hémérséklet van, amiben 30-40 percet tartjuk az autdt. Az autd a
kihtilést kdvetden dvatosan Gsszeszerelhetd, majd 20-72 ora tovabbi kikeményedési id6
utan hasznalatba vehetd. Télen, sézaskor, esds idében nem javasolt az azonnali
hasznalat. Az autd vizzel akar par 6ra milva moshatd, vegyszeres vizzel csak 3 nap
mulva. Az autdmosokban hasznalt nagynyomdsti mosot a frissen fényezett elemek
esetében a festék gyartdja 2 hétig nem javasolja.

3.5. Szélvéddcsere

A legels6 autokban a soférok csak szemiiveget viseltek. 1904-ben alkalmaztak elszor a
szélvédst, amely védelmet nyujtott az iddjaras viszontagsagai ellen. Am volt egy gond:
itésre ezek az livegek konnyen eltortek €s sériiléseket okoztak. A két réteg liveg kozott
elhelyezett PVB foliaréteg a szélvédét torhetetlenné tette, igy oldotta meg ezt a gondot

102. abra- http://www.autofenyezeskalkulator.hu/index.php?inc=subpage&almenu_id=6&menu_id=42
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és igazi tudomanyos attorést jelentett. Henry Ford 1929-ben mar az dsszes altala gyartott
autoban ezt a megoldast alkalmazta.

A ma gyartott autok szélvédoi nem csak az iddjaras viszontagsagai ellen nyujtanak
védelmet, hanem komolyan befolyasolni képesek az autd6 merevségét és a benne iilok
biztonsagat. Megtalalhat6 rajta a radié antennaja, bizonyos kommunikécios eszkozok,
jelfogok és fiitészalak, illetve bizonyos az adott iiveg jellemzdire vonatkozé adatok pl.:

Nissan az auto tipusa

Sekurit ™

Saint gobain «—————— az adott liveget gyarto cég neve

a szamsor azt jelzi, hogy az iiveg megfelel az

amerikai tivegbiztonsag szabalyainak

DOT 211 M101 AS2 <4—— az iiveg az USA szabvanyaban kettes
t termékcsoportnak felel meg,

70% feletti fényateresztd képességgel rendelkezo,
hé kezelt iiveg. Az iivegszin és iivegvastagsag
fiiggvényében valtozé modellkod.
az EU iivegbiztonsag-technikai szabvanynak
megfelel
70% feletti fényateresztd képességgel rendelkezd
iveg.
43R-00048 4+—— modellkdd, ami a szin és vastagsag

figgvényében valtozik.
5... « az liveg gyartasi idejét jelzi (a gyartasi év
utolsé szamat jeldli)

3.5.1. Gumiba agyazott szélvédok Szélvéds

Kezdetben gumiba agyazott szélvédékkel szerelték az

autokat, melynek elvi felépitését az dbra mutatja. .,

Gumiagy

A sz€lvédo kiszerelésének menete: Feszitd

. A szerelés megkezdése el6tt az autd tisztitdsa. Az
autdt vizszintes feliileten, a karosszéria feszitetlen \_/
allapotaban szereljiikk. Gy6z6djiink meg a sziikséges
szerszamok, cserealkatrészek, tomit6 anyagok és
tisztitd szerek meglétérol.

. Minden olyan akadalyozé szerelvény eltavolitdsa a Szélvédo-
karosszériarol, ami szélvédd szerelését akadalyozhatja keret
(belsé takaroelemek, belsé visszapillanto tiikdr,
ablakt6rldk). . 103. abra- gumiba agyazott

. A kiilsé feszitd elem eltavolitisa (nem minden sz6lvéds elvi vazlat
gumiagynak tartozéka), tigyelve épségére.

. Miianyag feszitGlappal a gumi- karosszéria feliiletek tapadasmentességének
ellendrzése.

. A szEélvédo kitlizés 1ényege, hogy a gumiagy belsé peremét felhajtva kb. 1,5 cm

széles kitlizé elemeket feszitiink a sz€lvédd keret pereme és a gumiagy kozé. A
kitlizést a szélvédd tetejének kozepén kezdve haladunk szimmetrikusan a
szélvéddkeret also részéig. A kitlizé elemeket egymastol - a gumidgytdl fliggden
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5-15 cm tavolsagban helyezziik el. A miivelet végén a kitiizé elemeket igazitva
(az also szakasz kivételével) a gumiagyat atbuktatjuk a karosszéria szélvédd
keretének peremén.

A sz¢€lvédo kiemelése az also6 szélvéddkeretrdl torténd leemelésével fejezddik be.

A szélvédo beszerelésnek menete:

3.5.2.

Sz¢élvédd eldkészitése - szemrevételezésébdl (esetleges sériilések, lencsék
ellendrzése), tartora helyezésbol és tisztitasbol all.
Gumiagy elokészitése - a sériilt szélvédordl vald leszerelése, tisztitasa,

allapotanak ellendrzése (esetleges szakadas, sériilés keresése).

Feszitéelem elokészitése - allapotanak ellendrzése, sziikség esetén cseréje,
tisztitasa.

Szélvédokeret elokészitése - az esetleges korrdzio kezelése, tisztitasa.
Osszeszerelés - a cserélt szélvédordl a gumidgy leszerelése. Atszereléskor fontos
a gumi homérséklete, hogy a szélvédore vald illesztéskor kdnnyebben nytjthatd
legyen, annak sériilése nélkiil. Esetenként sziikséges lehet hasznalni
tomitéanyagot a gumiagy ¢€s a szélvédo illesztésekor.

Beszerelés (kettd vagy akar tobb személyt igényelhet) - a gumiagyba agyazott
sz¢élvédot a keretbe probaljuk, ha az illeszkedést rendben taldljuk, akkor a
gumiagy a szélvéddkeret peremének kialakitott részébe helyezziik a behuzd
kotelet. Végei egymast keresztezik a gumiagy alsé részén, amit szélvédd belsd
felilletén ragasztoszalaggal rogzitiink. A szélvédbkeretet és a gumiagy utastér
feldli részét sikositjuk, majd tapadokorongok segitségével a szélvédd kerethez
illesztjiik. Ha sziikséges a tomit6anyagot felvisszilk a gumiagy kiilsé - a
karosszériara felfekvd feliiletére. A szélvédd ,behtzasat” (a gumiagy belsd
peremét athuizzuk a szélvéddkeret peremén) egy 6 végzi, mig a kiilso felilleten a
segitd a behuzas helyén enyhe nyomast fejt ki, mikézben megakadalyozza a
sz€lvédd esetleges elmozdulasat. A ,behtizast” szimmetrikusan haladva,
megkozelitdleg az iiveg sikjaban végezziik. A sarkoknal a behuzas lehetdség
szerint sugar irdnyd legyen. A behuzas végeztével sziikség esetén enyhe
itogetéssel, nyomassal a szélvédot a helyére igazithatjuk. A feszitd elemet,
mellyel a gumiagy kiils6 feliiletét a szélvédére és a karosszériara fesziti,
beszereljiik. Beszerelésnél hasznalhatunk célszerszamot. Ugyeljiink a feszitd
beszerelésénél a pontos elhelyezésre.

Befejezés - az eltavolitott szerelvények visszaszerelése, a szerelt elemek
tisztitasa. Sziikség esetén a bedzasi proba elvégzése.

Ragasztott szélvédok

A 60-as években kezdddik a ragasztott szélvédok torténete. A hagyomanyos, gumiba
agyazott livegezés modszerét hamarosan kiszoritottdk a poliuretannal ragasztott
szélvédok. Elterjedését az alabbi okok magyarazzak:

e A karosszéria torzids merevsége no, ezaltal né az utazasi kényelem és a
zajelnyelés.

o A megnovekedett geometriai egységl liveg feliiletek beilleszthetdsége.

e Biztositja a passziv biztonsagi rendszer megbizhaté mikodését (16égzsak).

o Lehetdvé teszi a szélvédd iiveg tobb funkcidra vald alkalmazésat pl.:
elektronikus részek, antenna és szenzorok alaplapja.

o A szerelési koltségek alacsonyabbak.

A ragasztas menete:
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e A szerelés megkezdése clbtt az autd tisztitasa, vizszintes feliileten, a
karosszéria feszitetlen allapotaban szereljiik (kerekeken allo, egyenesbe
tekert kerekek mellett). Fontos, hogy a helység hémérséklete, paratartalma
a ragasztonak megfeleld legyen.

o Sziikséges a szerszamok ¢és biztonsagi
felszerelések el6készitése.66

el

“‘I T

104. abra- ragasztott szEélvédod szerelésének szerszamai

Ellendrizzik a megrendelt szélvédo 105. dbra- sz€lvédd szereld dllvny

épségét, tipus azonossagat, szinét, a felhasznalandé ragasztéoanyagot
mindség, mihelyelhagyasi id9, kivitel szempontjabol.

o A szEIvédd csere elvégzéséhez a sziikséges szerelvények eltavolitasa pl.:
ablaktorld karok, diszléc, belsd visszapillanto tiikor stb., valamelyik ablak
letekerése.

o A szEélvédo kivagasanak lehetdségei:

e Huzal (négyélii, amely vag vagy csavart, amely fiirészel): két
személy végzi, a huzalt a ragaszton keresztiil vezetve flirészeld
mozdulatokkal a fiirészelés iranyaba feszitve. A miivelet soran
tigyelve a miiszerfalra és egyéb belsé szerelvényekre, valamint a
kiils6 fényezett feliiletekre.

e  Hevitett elenallashuzala (kevésbé elterjedt).

e Vibracios kés (cserélhetd méretii és alaku pengékkel).

o Kézi kivagod kés: részei késtarto, huzokar és cserélhetd penge.

o A kivagott szélvédordl tavolitsuk el az azonositd matricat.

e A karosszérian talalhaté ragasztoréteg ,visszavagasa” 1-2 mm
vastagsagura, valamint a szélvéddkeret allapotanak ellendérzése a korrdziora
vagy festéksériilésre, sziikség esetén javitasa.

o  Sziikség esetén primer felvitele valamint folyas gatlo alkalmazasa.

e  Tapadokorongok rogzitése az j szélvédon, helyére probalasa. Amennyiben
megfeleld az illeszkedése, tamasztobakok, tadmasztdéékek és illesztd
szalagok segitségével rogzitjiik a bedllitott poziciot. Ezutdn az liveg
elékészithetd:

e aszElvédo tisztitasa,

e atakardgumi (tisztitds utan) felhelyezése,

e aporcelan réteg feliiletének érdesitése, zsirtalanitasa,

e sziikség esetén primer felvitele.

104-105. abra- http://osz-car.hu/webaruhaz/htmls/termekcsoport
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e A ragasztd anyag (kiszerelése lehet unipack - zacskds, kartusos)
elékészitése: a kinyomd csucs sziikség szerinti bevagds készitése,
esetenként a ragasztd anyag melegitése.

e A ragasztd kinyomé szerkezetbe helyezése (a kinyomo szerkezet lehet
levegds, elektromos és kézi).

e A ragaszto felvitele torténhet a szélvédore (hatranya lehet, hogy a ragaszto
nem a megfeleld teriiletre keriil, elénye, hogy a ragaszté anyag felvitele
egyszerlibb) illetve a sz¢élvédo keretre (a ragasztd anyag felvitele nagyobb
figyelmet igényel, viszont pontosabban elhelyezhetd). A felvitt ragasztd
magassaga meghatarozo, az illeszkedés és a kotés szempontjabol, ezért
nagy figyelmet igényel. A kinyomott ragaszto szabalyos feliiletii, folytonos
vonalat alkot. Célszerii valamelyik oszlop alsd részénél elkezdeni a
miveletet és a tetd iranyaban
folytatni. P

e Az liveg behelyezése. Tobbnyire Kozvetlenil ragasztott
két ember végzi az el8zleg ivegek idealis elhelyezése
beallitott illesztést segitd elemek ——
figyelembevételével. szelyodfiives

e A szEélvédd kézzel torténd
beigazitasa, majd  rdgzitése
ragasztoszalag, esetenként
spanifer segitségével.

e , Tavtartd ék
e Az cltavolitott  szerelvények
visszaszerelése, a feliiletek tisztitasa.
e A miihely elhagyasi id6 kivéarasa. 106. abra- ragasztott szélvédo elvi vazlata

3.5.3. Szélvédo hibainak javitasa

Kavicsfelverddés: egy specialis miigyanta alapi anyagot, melynek térésmutatoja és
egyéb tulajdonsagai kozel azonosak az iivegével - ezért nem latszik, amikor kitolti a
repedést - bejuttatjuk a légbuborékba. A miivelet akkor igazan hatékony, ha a
felver6désbe nem jutott szennyezO6dés és nedvességet eltavolitjuk. A miigyanta
bejuttatasa a Iégbuborékba injektor segitségével torténik. Az injektalast apro 1épésekben
végezziikk el, az ireg kitoltéséhez oda-vissza injektalas sziikséges. A miigyanta
megkeményitése UV fénnyel torténik. Az injektald gép eltavolitasa utan a feliiletet
migyantaval egyenlitjiik ki, majd szaritjuk és polirozzuk.

Repedés: a miivelet hasonld a kavicsfelverddés javitasahoz, de nagyobb odafigyelést
igényel. A repedés végeit sziikséges megfurni a tovabbrepedés elkeriilése érdekében. A
szélvedo széle feldl az injektort felhelyezve lassan toljuk a repedés vonalan.

A javitaskor eltavolitott szerelvényeket felszereljiik, és teljes kortien ellendrizziik az
autot (fékfolyadék, hiitdviz, ablakmosd folyadék, keréknyomas, villamos berendezések,
illesztési hézagok stb.). Kiils6 és belsé takaritds utan az elkésziilt autd atadhatd a
tulajdonosanak a javitasi megrendel6lap figyelembevétele mellett.

107. abra- http://dunaauto.hu/img/keszletFotok/4660_001.jpg
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105. abra- javitas utani allapot
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4. Informatikai eszkozok kezelésével kapcsolatos feladatok
4.1. Hardver iizemeltetése, szoftver telepitése.

1. Hardveriizemeltetés:

. Karbantartas;
. Uj eszkozok beiizemelése;
. Szerver tarteriiletek, munkaallomasok feliigyelete;
. User support a hasznalataban 1év6 hardver eszkdzok hasznélatahoz;
. Beszerzési tanacsadas;
. Fejlesztési tanacsadas;
. Egylittmikodés a fejlesztések elokészitésében, megvalositasaban.
2. Hibaelharitas:
. A felhasznaloktol és az automatikus hibadetektalassal rendelkezd
eszk6zok feldl érkezo hibak fogadasa és feldolgozasa
. A hibék legrovidebb id¢ alatt torténd elharitasa érdekében torténd
intézkedés
. Az informatikai beszallitokkal a jelentkezd hibak elharitasa végett
kapcsolattartas
. A hibaelharitdas folyamatardl folyamatos tajékoztatast adasa az
érintetteknek.
3. Szoftveriizemeltetés:
. A hardver miikodtetéséhez sziikséges szoftverek (operacids rendszerek,
. Szerveroldali ~ komponensek, kliensprogramok  programverzioi)
telepitése, lizemeltetése és frissitése,
3 User support a hardver mikodtetéséhez sziikséges szoftverek
hasznalatihoz,
. Alkalmazasok telepitése, iizemeltetése és frissitése.
4.2. Multimédias és kommunikacios alkalmazasok kezelése.

Egységes Kommunikacié

Az OpenScape segitségével mindig a megfeleld modon teremthetiink kapcsolatot
valakivel, ami a kommunikacié folyamatat felgyorsitja és ezzel az iizleti folyamatok
hatékonysaga jelentésen nd, a dontéshozatal ideje lecsokken. Az OpenScape a Unify
(korabbi Siemens) nyilt egységes kommunikacids portfoliojanak kozponti eleme. Az
OpenScape alkalmazas jelenlét alapu egységes kommunikéciot (unified communication)
valosit meg a telefonalas, a hangposta hasznalat, e-mail kezelés, chat-elés (instant
messaging) és konferencia szolgaltatasok biztositasaval. Az OpenScape hasznalataval a
felhasznalok egyszerien tudnak kapcsolatba 1épni a megfeleld személyekkel,
kollégakkal és a sziikséges informaciokhoz hozzajutni, fliggetleniil attol, hogy az
irodaban, otthon, vagy iizleti Uiton tartdzkodnak. A kontaktlistabol egyetlen pillantassal
lathato, hogy az elérni kivant kollégaval éppen milyen kommunikaciéos médiumon lehet
kapcsolatot teremteni.

OpenScape Xpressions egységes iizenetkezelési megoldas
A HiPath Xpressions egy hatékony, szamitogépes hangposta rendszer, amely nemcsak a
felhasznaloi telefonalasi szokasok, hanem alapjdban véve a cég arculatanak,
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tizletpolitikajanak megvaltoztatasara is alkalmas. A telefonok hasznaloéi szdmara hasznos
lehetdségeket biztosit, melyek elésegitik a kapcsolattartast a munkatarsakkal és az
tigyfelekkel. F6 alkalmazasi teriiletei az iizenetkezelés, a telefonos tajékoztatds és
hivaskezelés, ill. az automatakezel6. @A  HiPath  Xpressions rugalmas
termékstruktirajanak koszonhetéen a felhaszndloi igények valtozasaval egyszertien
bévithetd illetve kiterjeszthetd egységes tizenetkezeld rendszerré.

HiPath MobileConnect

A HiPath MobileConnect felhasznal6i szamos elényt élvezhetnek. Egy szamon érhet6 el
a mobil- és az irodai telefon, valamint a hangpostafiok is. Az észrevétlen atjarhatosag a
mobil és a WiFi halozat kozott kényelmes modon biztositja a minimalis koltségek
mellett megvalosulé mobil kommunikaciot.

A HiPath MobileConnect egy olyan FMC (Fixed Mobile Convenience) megoldas
vallalatok szamara, amely kiterjeszti a SIP telefonrendszert és a jelenlét eszkozoket a
WiFI képes mobiltelefonokra mind a VOWLAN mind pedig a nyilvanos
mobilhalézatokban. A HiPath MobileConnect megoldasat egy kozponti MobileConnect
rendszer és a WiFi képes mobiltelefonokon futé MobileConnect kliens alkotja.

Elektronikus telefonkonyv rendszer (DS-Win elektronikus telefonkonyv)

A gyors ¢és hatékony hivastovabbitas kulcsfontossagii mindségi jellemzé a privat
telefonhalozatokban, de ma mar elektronikus telefonkonyv-rendszer tdmogatasa nélkiil
egyszeriien nem lehet ezt az elvarast teljesiteni. A DS-Win szamitogépes telefonkdnyv
lehet6vé teszi a vallalaton beliili mellékallomasok adatainak kiilonb6z6 szempontok
szerinti gyors és egyszerll keresését, valamint megoldja az adott telefonszam hivasat egy
kattintassal.

Adatmentés, informatikai biztonsagi eszkozok.

Adatvesztés elleni védekezés. A hattértarakra mentett adataink a legnagyobb
koriiltekintés ellenére sincsenek soha tokéletes biztonsagban. Felléphet példaul olyan
elére nem lathatd hardverhiba, amely a merevlemeziinkon tarolt adatok egy részét vagy
akar ateljes merevlemezt olvashatatlanna teszi. Ertékes adataink elvesztése ellen
els6sorban mas hattértarakra — példaul CD-re vagy streamerre — torténd biztonsagi
mentések készitésével védekezhetiink.

A varatlan aramkimaradas, illetve aramingadozas okozta adatvesztések esélyét
szlinetmentes aramforras, mas néven UPS (Uninterruptible Power Supply) beiktatasaval
csokkenthetjiik. Az UPS-ek képesek a kiilonféle aramingadozasok kiegyenlitésére,
illetve aramkimaradas esetén — korlatozott ideig — a tapfesziiltség biztositasara. Egyes
valtozataik hosszabb aramkimaradas esetén képesek a szamitdgép szabalyos leallitasara
is.

Hibatiir6 rendszerek (RAID). Nagyvallalati rendszerben gyakran nem elegendd
az adatok rendszeres mentésével védekezni az adatvesztés ellen, a Kiszolgald szamito-
gépek folyamatos rendelkezésre allasat is biztositani kell. Ezt kiilonféle hibatlird
rendszerek alkalmazésaval érhetjiik el.

A merevlemezes hattértarakon tarolt adatok — a hardver hib4jabol fakado — sériilése vagy
elvesztése ellen altalaban tgynevezett RAID (Redundant Array of Independent Disks)
rendszereket alkalmaznak. Ennek lényege, hogy az adatokat tdbb merevlemezes hattértar
hasznalataval ismétl6d6 (redundans) formaban taroljak.
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A RAID rendszernek hat szintjét kiilonboztethetjik meg, de ezek egyes elavult

valtozatait mar nem hasznaljak.

LAN, MAN, WAN halézatok.

A helyi (LAN), varosi (MAN), vilagot atsz6v6 (WAN) halozatok:
. felépitése,

miukodése,

hasznalata.

topologiak

csatolo feliiletek

kabelek delegalésa

csatlakozovég készitése

4.3. Személyazonossag hitelesités, adatvédelem

A hitelesitési rend egy “szabalygyljtemény, amely egy tanusitvany felhasznal hatosagat
hatdrozza meg egy ko6zds biztonsagi kovetelményekkel rendelkezd kozosség és/vagy
alkalmazasok egy osztalya szamara”. A szabalyokra vonatkozo kovetelményeit jelen
dokumentumbhitelesitési rend formajaban hatarozza meg. A jelen dokumentumnak
megfelelden kibocsatott tanusitvanyok tartalmazzak azon hitelesitési rend azonositojat
(OID), amelyet az érintett felek arra hasznalhatnak, hogy meghatarozzak a tantsitvanyok
alkalmazhatdosagat és megbizhatosagat egy adott alkalmazas tekintetében.

Hitelesitési rendek: természetes személyek szamara, nem természetes személyek
szamara.
Szamitégépes virusok.

° Boot virus,
féreg,
lopakodo virus,
makré virus,
polimorf virus,
programvirus,
quarantine,
realtime virusvédelem,
viruskeresd, virusolo.

Szerz6i jog, szoftverhasznalati és adatvédelmi jogszabalyok

Szerz6i jogi vonatkozasok. Az interneten ma leggyakrabban a szerz6i jogot sértik meg.
A felderitési nehézségek ¢€s a digitalis technika kovetkeztében a szerzoi és szomszédos
jogok megsértésének szinte minden elképzelheté fajtaja megtalalhatd az interneten.
Egyik jellegzetes megnyilvanulasa a,warez”, amely illegalisan masolt programok
halozatrél torténd ingyenes letoltését jelenti. A masik ilyen jogsérté tevékenységet
a crackerek végzik. Ok torik fel a szerz6i jogok védelmét szolgalo eljarasokat, kodokat
és digitalis kulcsokat. Masik modszeriik az ingyenesen letolthetd, korlatozott ideig
miikodoképes (shareware) vagy korlatozott funkcionalitdsu (demo) szoftverek teljesen
miikoddképessé tétele. Ehhez hamis kulcsokat tesznek elérhetévé a haldzaton, illetve
sajat programjaikkal teszik lehet6vé a szerz6i jogot védo eljarasok megkeriilését.

Sajatos jogsértést tesz lehetdvé az interneten terjesztett zene, ha az alkotd tudta és

beleegyezése nélkiil, illetve akarata ellenére, a jogtulajdonosoknak anyagi kart okozva

torténik. Az MP3 (MPEG I Layer 3 encoding) technikaval kevesebb, mint egytizedére
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tomorithetd Ossze a digitalis formaban tarolt hang, mikézben csaknem CD-vel meg-
egyez0 mindséget biztosit. A kisméretli fajlban tarolt zene hatékonyan tovabbithatd
az interneten keresztiil is. Ezt sok jogszer( alkalmazas is kihasznalja, példaul szerzok is
publikélnak ebben a formaban.

A szerz6i jog tulajdonosa a szoftver vasarlasakor megkapott licencszerzoédésben
hatdrozza meg a felhasznalas koriilményeit, feltételeit. Tobbféle licenctipus terjedt el.
Az ij szamitogépekkel egyiitt vasarolt, tgynevezett OEM programok csak az adott
szamitogépen hasznalhatok. A dragébb, ugynevezett ,,dobozos” termékek altaldban
szabadon mozgathatok, de a szerz6dés szerint meghatarozott szami gépre telepithetok
fel. Megkdtés lehet, hogy egyszerre csak egyetlen gépre lehet telepiteni, amit a program
aktivizalasaval probalnak a fejleszték ellendrizni és korlatozni. Ez a jelenleg terjedd ter-
mékaktivalas a szamitogép jellemzdi és a termék telepitélemezén kapott azonositd isme-
retében képez egy kddot, amelyet a fejlesztoknek online vagy offline modon (példaul
telefonon) eljuttatva megkapjuk a futtatashoz sziikséges karaktersorozatot. A gép fOda-
rabjainak cseréje miatt esetleg késobb sziikséges lehet az aktivalas ismételt végrehajtasa.

A magyar szerzdi jogi torvények a fejlesztok szamara lehetévé teszik, hogy kotelezd
regisztraciot irjanak el6. Vannak orszagok, ahol ez tilos, vagyis a szoftver vasarlojat nem
kotelezhetik személyes adatainak atadasara.

A szoftverek esetében — a termék kiilonlegessége miatt — kissé masképpen mikodik az e-
kereskedelem. A szoftver abban kiilonbozik minden mas terméktdl, hogy az interneten
keresztill nemcsak fizethetiink érte, hanem egyutttal be is szerezhetjilk, vagyis
letolthetjiik a sajat gépiinkre.

A freeware jelzési szoftverek teljesen ingyenesek, legalisan, korlatlan ideig
hasznalhatjuk dijfizetés nélkiil. A shareware programok is ingyenes programok, azonban
csak korlatozott ideig miikodnek, vagy nem tartalmaznak minden, a program fizetds
valtozataban hasznalhato funkciot (esetleg minden miikodik, csak a dokumentum
mentése, vagy a nyomtatads nem stb.). Ebben a valtozatban is elddnthetjiik azonban,
sziikségiink van-e rajuk. A teljes értékli, korlatlan ideig hasznalhaté szoftverhez
a megadott hatarid6 lejarta utan ki kell fizetniink a regisztracios dijat. A béta vagy
preview valtozat szoftverek félkész termékek, tesztelés céljabol és figyelem felkeltése
érdekében bocsatjak dket az internet nagykozonsége elé. E valtozatok is tartalmazhatnak
idokorlatot. A végleges valtozat programokhoz csak a regisztracids dij kifizetése
ellenében juthatunk hozza. A tranzakcié utan letdlthetjiik vagy kérhetjik a telepitd
postazasat CD-n.

44. Interaktiv tevékenység.

Tavoli adatbazisok hasznalata:

. online
. offline
Fajlkezelé.
Total Commander, Windows Intéz0, sajatgép fajlkezelés, konyvtarkezelés:
. létrehozas
. torlés
. masolas
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. athelyezés

. atnevezés
. szerkesztés
Dokumentum nyomtatiasa, mentése (kiiras CD, DVD).
. Dokumentum nyomtatdsa
. Fot6 szerkesztése, nyomtatasa
. Veszteségmentes tomorités
. Veszteséges tomorités
. F4jlok masolasa, athelyezése
. Torolt fajlok visszaallitasa
. Optikai lemez (CD, DVD) irasa, Gjrairasa

Fénymasolo kezelése:
A fénymasold miikodésének, kezelésének ismertetése a rendelkezésre allo eszkozok
segitségével.

. Egyoldalas nyomtatas

. Tobboldalas nyomtatas

. Kicsinyités

. Nagyitas

. szamitogéprol vezérelt nyomtatas
. Szkennelés

Korszeri kommunikacio:

A haladas fontos eleme az oktatds. A mobil kommunikacid és az internet, megjelenése
az utobbi évtizedek eredménye. Informatikai ismeretekre mindenkinek egyre nagyobb
sziiksége lesz. Ennek hatasara az oktatisban is nagy valtozasok kovetkeztek be.
Az informatika oktatasa mar altalanos iskolaban megkezdddik. A pedagdégusok szdmara
kiilonbozé tovabbképzések biztositjak az atallast az informatika alapi oktatasra.
A nappali képzés mellett elterjedt tavoktatas az internet és a digitalis kommunikacios
eszkozok fejlédésével kiboviilt, megjelent az internet alapu tavoktatas. A felhasznalonak
lehet6sége van szakmai ismereteit az interneten keresztiil, sajat idGbeosztisa szerint,
multimédias oktatofilmek, jegyzetek és tesztek segitségével boviteni. A felhasznalo igy
egyszerre tobb oktatason is részt vehet.

Az internet alaptit kommunikacio jellege szerint az elektronikus tanulds (eTanulds) két
formajat kiilonboztetjik meg:

Szinkron eTanulas: A kiillonb6zd helyen 1évé oktatd és a didkok online kapcsolatban
vannak. Az oktatasban meghatarozott tanterv szerint haladnak el6ére. Ehhez csevegést
(chat), videokonferenciat és hasonlé online technikakat alkalmaznak. Ebben az esetben
tehat az idébeli kotottség (orarend) megmarad, csak a térbeli kotottségek szabadulnak
fel.

Aszinkron eTanulds: Ebben az esetben a térbeli és az idébeli kotottségektdl teljesen
mentesen folyhat a képzés. Az interneten keresztiil a tananyag barhonnan, barmikor
hozzaférhet6. Ennek megfeleléen nem online technikdkat alkalmaznak, hanem példaul
dokumentumletoltést, elektronikus levelezést stb.

A kommunikacio iranya mindkét formanal tobbiranyu, kiterjed az oktatd és a tanulok,
valamint a tanulok egymas kozti kapcsolattartdsara. A meghataroz6 azonban az oktat6tol
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atanuld felé iranyuld informacid. Az integralt tavoktatasi rendszerek az informacios
technologian alapuld keretrendszerek. Ezek egytttal az oktatassal kapcsolatos adminiszt-
racios tevékenységet is elvégzik. A specidlis szoftverek hasznalatanak elsajatitasahoz
egyre tobb profitorientalt oktatdcentrum biztosit lehetdséget felszerelt gépparkkal,
legtijabb szoftverekkel és szakképzett oktatoi testiilettel.

A kovetkezd tablazatban néhany, az oktatas teriiletén hasznosnak tekinthetd webhely
elérési lehet6ségét foglaltuk dssze:

HONLAP URL CiM
Magyar altalanos iskolak http://www.kfki.hu/education/iskola_alt.html
Magyar k6zépiskolak http://www.kfki.hu/education/iskola_koz.html
Nyelviskolak http://www.nyelviskola.hu
Magyar Oktatasi Tajékoztatd http://inter.mot.hu
Tankonyvkereso http://www.oki.hu/tarisk
Taneszkoztar http://www.taneszkoztar.hu
Puskak, tételek http://puska.hu
Esszék, dolgozatok, jegyzetek http://puska.index.hu
Erettségi tételek http://www.freeweb.hu/bel/erettsegi
Felvételi informaciok http://www.felvi.hu
(egyetemek, foiskolak)

Szamtalan helyen hivatkozunk olyan informacidkra, amelyeket az internetr6l lehet
beszerezni.

Definicié szerint az internet egyrészt a szamitogépeket Osszekotd fizikai halozatot,
masrészt egy informacidatviteli szabvanyt (TCP/IP) jelent, amely meghatarozza az adat-
atvitel modjat a haldzaton.

Koriilbeliil harminc éve meriilt fel annak igénye, hogy az amerikai kormanyszervek
egy esetleges nuklearis habori utan is fenntartsak a kommunikaciot az egyes katonai
bazisok kozott. Egyetlen, varosokat, allamokat ¢és bazisokat Osszekdotd vezérld-
szabalyozd halozat védhetetlen lett volna egy atomtamadassal szemben, hiszen
a feliigyeleti kozpont megsemmisitése a legtokéletesebb haldzatot is szétszaggatna. Ek-
kor alltak el6 egy korszakalkoto otlettel, amely 1964-ben keriilt nyilvanossagra:
a halozatnak nem lehet semmiféle kézpontja, a kezdetektdl fogva minden részét 6nalldéan
kell mikddtetni, figyelembe véve arendszer megbizhatatlansagat. A kommunikacios
rendszerbe be kell épiteni az adatok ismételt tovabbitasat akar a tarolasi-szallitasi
kapacitasok leterhelése aran is.

A halozat 6sszes csomopontja egyenértékinek tekinthetd, onalldoan alkothat, kiildhet és
fogadhat iizeneteket. Az ilizenetek kiilon cimmel rendelkezé csomagokbdl tevédnek
Ossze. Csak az iizenet feladoja és cimzettje rogzitett, az Gitvonal tetszéleges lehet.

Az informaciok tarolasat nagy teljesitményti halozati kiszolgald szamitogépekkel oldjuk
meg, amelyek mindenki szdmara biztositjak a kiilonféle informaciok elérését, kezelését.
Informacionak tekinthetd példaul egy levél tartalma, egy elektronikus szadmla kit6ltott
rovatai, egy digitalizalt fénykép vagy videofelvétel, de akar a szamitogépen tarolt lize-
netrogzité6 hangfelvétele is. Az internet egy eszk6z ahhoz, hogy a felhasznalok
megosszak egymas kozt ezeket az elektronikus informaciokat.
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Bemutatott példaink is gyakran az internet egyik szolgaltatasarol a WWW-rél, azaz
a World Wide Webrdl szarmaznak. Az altalanos elérhet6ség, mint f6 szempont miatt
kizarolag az interneten elérhet6 adatbazisokat mutatunk be. Az internetes anyagok gyors
valtozasara jellemz6, hogy az elérhetd informacidk cimei naprdl napra valtoznak.

4.5, Kommunikaciés etika (netikett)

A netikett. Az internetet sokszor a résztvevok altal onszabalyozott rendszernek irjak le.
A tartalmi kérdésekben a felhasznalok altal a halozat hasznalatanak szabalyozasara
hallgatélagosan elfogadott ,Netikett” a meghataroz6, amely a masok véleményének
tiszteletben tartasan alapul. A Netikett az interneten kovetendd szabalyok gylijteménye.
Részben etikai, részben technikai jellegili ajanlasokbdl all, és a halozatot hasznalok etikai
érzékén, onszabalyozasan alapszik.

A Netikett olyan szakmai vagy illemkodex, melynek hatékonysaga attdl fiigg, hogy
szabalyait az internetes k0z0sség tagjai mennyire tartjak vagy tartatjak be. A Netikett
szabalyai ellen vétokkel szemben a halozati kozosség egyiittesen 1ép fel. Ezek
az eszkozok az oktatoi, tudomanyos felhasznaloi korokben hatékonyabbak, az tizleti
felhasznalas azonban konnyebben eltér az etikai megfontolasokt6l. Mindezek miatt fo-
lyamatosan jogi vitak targyat képezi valamilyen szabalyozas kérdése.

5. Altaldnos munka-, baleset-, tiiz- és kirnyezetvédelmi feladatok
5.1. Elsésegélynyijtas, Gjraélesztés
Ujraélesztés

A beteget, ha nem kommunikal, enyhén razzuk meg ¢és kialtsunk rd. Ha a beteg reagal
(valaszol vagy mozog): hagyjuk a talalt helyzetben és azonnal hivjunk segitséget, majd
térjiink vissza hozzd. Ha nem reagal, kialtsunk segitségért és azonnal biztositsunk
atjarhato 1égutakat.

Atjarhaté légutak biztositasa

A lényeg, hogy a leveg6 akadalytalanul juthasson a tiidobe. Ez Ggy érhet6 el, ha a beteg
szajat az all felhuzasaval zarjuk, fejét amennyire tudjuk,
hatraszegjiik. Ha lehetséges, a talalt pozicidban tegyiik
ezt meg, ha ez nem kivitelezhetd, hanyatt fekvésben.
Nyaki gerinc sériilésének gyanujakor a fej hatraszegését
melldzziik.

Ezutan meg kell allapitanunk, hogy a betegnek van-e
légzése. A fejet hatraszegve, az allat felhuzva, igy a beteg
szajat zarva, oldalrol megtekintjiik a beteg mellkasat:
amennyiben emelkedést-siillyedést nem latunk, a 1égzés
hidnya valo6szintsithet6. Fiiliinkkel a beteg orrahoz
hajolva hallhatjuk, arcunkkal érzékelhetjik a levegd
aramlasat, amennyiben 1égzés van, dm ez félrevezetd
lehet a helyszinek altalaban zajos kornyezete miatt. A 108. abra- beflvdsos Iélegeztetés
1égzést tiz masodpercig vizsgéaljuk. Ha van 1égzés, a beteget stabil oldalfekvésbe
forditjuk és a tovabbiakban is figyeljiik a 1égzését.
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Beftlivasos lélegeztetés

Ha nincs 1€gzés, azonnali segitséghivas sziikséges (amennyiben még nem tortént meg).
A beteget forditsuk hanyatt, az esetleges lathatoé idegentesteket tavolitsuk el a szajbol
(kimozdult mifogsor, hanyadék, barmi mas, ami a 1égzést akadalyozhatja).

A beteg allat tovabbra is kiemelve, szajat zarva, kétszer fujjunk be az orrdba tigy, hogy a
mellkasa emelkedjen (ez jelzi, hogy levegd jutott a tiidébe). A befuvas technikéja: mély
légvétel utan ajkainkkal zarjuk korbe a beteg orrat (elézdleg betakarhatjuk valamilyen
anyaggal, példaul az ingilinkkel a higiénia hozzavetbéleges fenntartasa végett), és masfél-
két masodpercen keresztiil fijjunk a beteg orraba levegot.

harmas vizsgalataval (latni, hallani, érezni) figyeljiikk a mellkas siillyedését, a tavozo
levegd szelelését. A befuvast ismételjiikk. Ha mindkettd sikeres volt, vagyis a mellkas
emelkedett-siillyedt, a kovetkezOkben vizsgaljuk a keringést. Amennyiben a befuvas
sikertelen volt, tekintsiink bele ujra a szajaba, idegentestet keresve majd pozicionaljuk
ismét a beteg fejét és tegyiink tjabb kisérleteket: maximum 6tot, vagy ha kevesebb is
elég, akkor annyit, amennyi két sikeres 1élegeztetéshez elegendo.

A Kkeringés vizsgalata kovetkezik

Amennyiben a beteg nyel, magatdl 1¢legzik vagy mozog, a keringés megtartott. Ebben az
esetben is, illetve ha ezek a jelek nem fedezhet6k fel, a nyaki verééren (arteria carotis)
vizsgaljuk a pulzust, maximum 10 masodpercig. A carotisok liiktetése a gége mellett a
nyakon kétoldalt érezhetd. (Létjogosultsiga mostanaban szakmai berkekben a
megbizhatosag miatt megkérddjelez6dott.) Ha keringés jeleit észleljiik: folytassuk a
lélegeztetést és kb. minden tizedik befuvas utan, nagyjabdl percenként vizsgaljuk vjra a
keringést a fent leirt modon.

Mellkas-kompressziok

Keringés hianyaban a vér keringését biztositanunk kell, ennek eszkdze a mellkas iitemes
komprimalasa. Ennek pontos kivitelezése olvasas utan nagyon nehezen sajatithatd el, az
alabbiakban csak az elvet ismertetjiik.

A bordaiv végigsimitasaval keressiik meg a mellcsont (mas néven szegycsont) alsé
sz¢lét, majd mutatd- és kozEépso ujjunkat tartsuk ugy, hogy a beteg laba felé es6 ujjunk a
szegycsont-bordaiv szoglet magassagaban, masik ujjunk a szegycsonton legyen: igy
jeloljik ki a kompressziok helyét. Masik keziinket helyezziik a kijelolésre hasznalt
kezlink mellé ugy, hogy az a beteg mellkasan nyugodjon, szorosan a jel6ld keziink beteg
arca felé es6 ujja mellett, a beteg fejének iranyaban.

Az igy szabadda valt keziinket most helyezziik ra a mellkason tartott keziinkre ugy, hogy
az el6zdleg meghatarozott nyomaspont f616tt legyen. Eztan kb. 5 cm mélyen, hirtelen
nyomjuk le a szegycsontot. Ez leginkabb ugy sikeriilhet, ha teljes teststlyunkkal a beteg
mellkasara nehezediink, és kozben vallaink fiiggélegesen a nyomaspont folé esnek. A
kompressziok sikere szempontjabdl az emlitett testhelyzet alapveté fontossagii. Majd
ismételjiilk a kompressziokat kb. 100/perc frekvenciaval ugy, hogy két nyomas kozt
keziinket ne engedjiik fel a beteg mellkasarol, de ne is tamaszkodjunk ra a sziinetekben.
A kompresszi6 és a felengedés azonos idétartamu legyen.

30 kompresszio utan a fej megfeleld poziciondlasaval végezziink két befuvasos
1élegeztetést, majd kovetkezzen wjabb 30 kompresszid. A tovabbiakban tartsuk a 30:2
aranyt.

A miveleteket addig sziikséges folytatni, mig a beteg életjelenségeket nem mutat, a
szaksegitség meg nem érkezik, vagy a segitségnytjté el nem farad.
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5.2. A jarmiives szakmak gyakorlasa sorian betartandé munka- ¢és
balesetvédelmi szempontok

Szereléakna létesitésének és hasznalatanak feltételei:

e A szerel6akndkat gy kell létesiteni, hogy azokba konnyen, veszély nélkiil le
lehessen jarni, veszély esetén pedig gyorsan mindkét végén elhagyhatok legyenek.
Kialakitasuknal a vonatkozo biztonsagi eléirasokat figyelembe kell venni.

e Ha az akna hosszlisaga egyidejlileg tobb jarmu raallasat teszi lehet6vé, a jarmtivek
kozotti aknaelhagyashoz mozgathat6, 1épés biztos kijardt kell alkalmazni (példaul:
beakaszthato 1épcsok, egyagh létrak).

e Az also e vezetd lejaratok peremeit figyelmeztetd szinjelzéssel kell ellatni, és a
lejaratokat kielégitden meg kell vilagitani.

e  Azoknal a szerel6akndknal ¢és als6 munkatereknél, amelyeknél tiz- ¢és
robbanasveszélyes gazok, g6zok veszélyes mennyiségben el6fordulhatnak, és
amelyekben nem biztositott a kielégitd természetes légcsere, mesterséges
szelloztetést kell 1étesiteni, amely biztositja, hogy a gazelegy alsé robbanasi
koncentracidja ne alakuljon ki.

e A jarml kialakitasatol fiiggéen az aknara radllaskor és lejovetelkor iranyitd
személy segitségét kell igénybe venni. Az irdnyitast végzd személynek meg kell
gy6zddnie a beallas akadalytalansagarol és veszélytelenségérol.

e A jarmivek aknara allitasa el6tt ellendrizni kell, hogy az aknara telepitett emel6k
als6 végallasaban legyenek.

e Az aknaban vald kozlekedés csak erre a célra kialakitott 1épcsds feljarokon
torténhet.

. A tartésan hasznalaton kiviili szerel6aknat, illetve annak hasznalaton kiviili részét
be kell fedni, vagy korlattal kell hatarolni.

e A mesterséges szelloztetésii akna szell6z0 berendezését a belépés eldtt mikddtetni
kell. Ugyancsak miikodtetni kell a szell6z6 berendezést az akna felett vagy
kozelében végzett nyilt langgal, szikraképzodéssel jaro munkak megkezdése elott,
akkor is, ha az akna hasznalaton kiviil van.

Az aknaban tiizel6anyag- leiiritést tilos végezni.
Jar6 motort jarmii alatt a szereléaknaban tilos tartdzkodni.

e Az aknat allanddan tisztan kell tartani, az elfolyt olajat, zsirt stb. azonnal fel kell
tisztitani.

Aknara, emeldre, vizsgaloeszkozre allas, lehajtas feltételei:

o A gépjarmiivet csak érvényes vezetdi engedéllyel rendelkezd személy vezetheti.

e Aknara valo raallaskor €s lejovetelkor iranyitd igénybevétele sziikséges.

e Az iranyitast végz06 személynek meg kell gy6zddnie a beallas veszélytelenségérol.

e Az aknara allas el6tt ellendrizni kell, hogy az aknaemeldk alsod végallasban vannak-
€.

e  Ha tobb jarmi all aknara, kozottiik akkora tavolsagot kell tartani, hogy az akna ott
elhagyhato legyen.

e Az akndra hajtés, illetve lehajtas ideje alatt az aknaban senki nem tartézkodhat.

e  Minden esetben biztositani kell az aknéba valo le-és feljutas veszélytelenségét.

Gépkocsi felbakolasanak feltételei és menete aknas javitéallasnal:
e Aknara allaskor kiilon irdnyitd személy sziikséges (csak jogositvannyal rendelkez6
személy vezetheti a jarmtivet).
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e A rdgzité-féket behuzzuk.

e  Elmozdulas ellen a kereket kiékeljik (ha egyoldalas az emelés, ha az egész
gépjarmiivet emeljiik, akkor nyilvan nem kell ékelni).

e Megfeleld méretli (nagysagu) €s a varhato terhelésnek megfeleld teherbirasti bakot
(bakokat) keresiink. A bak allapotat szemrevételezéssel ellendrizziik, és
megvizsgaljuk, hogy a teherprobaja érvényes-e.

e A jarmiivet megemeljiik megfeleld emeldgéppel vagy emeldeszkozzel. (Csak a
kijelolt emelési pontoknal.)

e A bakot alatoljuk. (A bakot tilos az akna fed6lapjara helyezni!)

e  Allithatd magassagii bakoknal csak csapszeggel szabad rogziteni (gyari vagy
méretezett csapszeg alkalmazhato.)

e  Raengedjiik a jarmiivet a bakra.

e Leellendrizziik, hogy stabil-e az alatimasztas.

A gépkocsi felbakolasanak (felemelésének) feltételeit, helyes menetét, csapos emelds

javitéallason

e A gépkocsi stulypontja az emelboszlop koézéppontjaba vagy az emeldoszlopok
sikjaba essen.

e Az allithato csapokat a gépkocsi gyarilag képzett emelési helyei ala kell allitani,
ennek hidnydban a gépkocsi tomegkozéppontjat kell figyelembe venni a
biztonsagos, billenésmentes alatamasztas céljabol.

e A gépkocsit annyira kell megemelni, hogy a kerekek teher mentesiiljenek.

e A gépkocsit korbejarva meg kell gy6z6dni az emeldtanyérok biztonsadgos
felfekvésérol, az alatamasztasi feliletek tartoszilardsagarol.

e Az emelést a sziikséges magassagig el kell végezni, ligyelve arra, hogy a jarmi
alatt személyek ne tartozkodjanak.

A miik6d6 motor melletti munkavégzés feltételei:

o  Teljesitménymérésnél sziikség szerinti kipanyvazas, idegen tavoltartasa, valamint

két személy jelenléte.

Elmozdulas ellen rogzitett jarmi (rogzitd fék, ékelés),

Biztonsagosan kitamasztott motorhaztetd,

Epiileten beliili munkaknél kipufogogaz elvezetése, kell szelldztetés,

Laza, 16g6 ruhazat, lazan, 16g6 haj kizarasa (forgd-mozgo alkatrészeknél),

Akkumulator celladugdinal szikrazassal jar6 munkavégzés kizarasa,

Stroboszkophatés kizarasa,

Motorjaratasnal zajartalom elleni védelem, forgé alkatrészek burkolasa,

Tobb személy estén sszehangolt munkavégzes,

Illetéktelen személy tavol tartdsa a motortértdl.

Zart helyiségben motort jaratni a kipufogogazok elvezetése nélkiil tilos.

A kipufogogaz-elvezetdk ne jelentsenek balesetveszélyt!

Munkavédelmi szempontok gorgds fékhatasméré probapad hasznalata esetén

e A gorgds vizsgalopadokat csak kezelésiikre kioktatott személyek kezelhetik.

o A gorgds vizsgalopadokat csak a megengedett teljesitmény- és sebességhataron
beliil szabad tizemeltetni.

e A vizsgapadokat lizemen kiviil védeni kell balesetveszélyes belépés lehetdsége és
illetéktelen hasznalat ellen.

o Uzemeld gorgds probapadnal a jarmilkerckek és vizsgalogorgdk veszélyes
kornyezetében, illetve aknara telepitett probapad esetén a jarmil alatt tilos
tartozkodni.
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e A probapadra allitott jarmii kozépvonala parhuzamos legyen a probapad
kozépvonalaval. Az egyenes felallas biztositasahoz sziikség esetén igénybe kell
venni iranyitot.

e A jarmi altal hajtott probapadoknal a jarmiivet véletlen padelhagyas ellen
biztositani kell (kerekek kié¢kelése, kihorgonyzas stb.)

Teendék villamos hiba kovetkeztében keletkezé tiiz esetén:

e  Amennyiben lehetdség van ra, le kell venni az akkumulator pozitiv sarujar6l a
kabelsarut.

e Tz esetén alkalmazhat6 gazzal, habbal, porral olt6 vagy tlizvédelmi takaro.

e Amennyiben a tlizet nem lehet eloltani, és az lizemanyagtartalyt is megkdozeliti, a
gépkocsitol biztonsagos tavolsagra el kell tavolodni.

5.2.8. Az érintésvédelem célja, és f6bb modjai:

e Az ¢rintésvédelem azért sziikséges, hogy a meghibasodott (zarlatos) elektromos
késziilékek ne okozzanak aramiitéses, balesetet.

e Az ¢rintésvédelem f6bb modjai: nullazas, kettds szigetelés, torpefesziiltség,
védoelvalasztas, aramvédo kapesolas, védofoldelés.

Teend6k porlasztotiiz, (altalaban) benzintiiz esetén:

e Az oltashoz gazzal, habbal, vagy porral oltokésziilék hasznalhato.

e  Tlzvédelmi takard hasznalata nem feltétleniil eredményes.

e  Amennyiben a tiiz az izemanyagtartalyt is veszélyezteti, a gépkocsitol biztonsagos
helyre el kell tdvolodni.

Teendok a baleset bekovetkezése utan, a sériilt ellatasa:

e A sériilt kimentése, szallitasa, ellatasa, segélykérés (a mentdszolgalat értesitése).

e  Kimentés:

o  Tobbségében miiszaki mentést jelent, a sériilt eltavolitasat a veszélyes térbdl
biztonsagos helyre. Az els6segélynyujto szamara (lehetdleg) optimalis feltételeket
kell biztositani.

e A kimentés megkezdése el6tt a sériilt helyzetérdl, a baleset lefolyasardl és a
megallapithato sériilésekrol tajékozodni kell:

e Tisztazni kell a sériilt allapotat. Eletjelek, eszméletvesztés, 1éguti akadaly, erds
vérzés,

e A baleseti helyszin vizsgalataval tisztazni kell a kimentést végzékre vard
veszélyeket,

e  Tisztazni kell, hogy a kimentéshez sziikséges-e tovabbi segitség, és annak
megérkezéséig milyen modon javithato a sériilt helyzete, allapota,

e A kimentés soran nem szabad kockaztatni a kimentdk testi épségét.

e A mentGszolgalat értesitése soran gyorsan, targyilagosan, pontosan kell kozdlni,
hogy mi és hol tortént (hogyan kozelitheté meg a helyszin), hany személy sértilt
meg, é¢s milyen allapotban vannak.

A sériilt ellatasanak altalanos szabalyai

e  Hatarozott, nyugodt fellépéssel a rend, nyugalom ¢&s célszeri tevékenység

biztositasa,

A torténtekrodl valo gyors tajékozodas,

A sériilt nyugtatasa,

A sziikséges beavatkozasok haladéktalan és gondos elvégzése,

Ujabb baleset megelézése a veszélyforras megsziintetésével,

A sériilt nyugalomba helyezése,
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A sériilt ruhazatanak eltavolitasa a sziikséges mértékig,

A baleseti helyszin valtozatlanul hagyasa,

Az elsosegélynyujtas személyi és tudasbeli korlatainak tiszteletben tartasa (tilos
probalkozni, kockaztatni.

Tovabbi segitség, egészségligyi szakellatas siirgds igénybevétele.
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