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Forgacsolas

Olyan anyagmegmunkald moddszer, amelynél a kiindul6 darabrdl a folosleges részeket - egy erre alkalmas
szerszam (forgacsoldszerszam) segitségével — forgacs formdjaban tavolitjak el.

Célja
Létrehozni a tervezd altal eldirt alakot, méretet, feliileti mindséget.

Tényezoi:
- munkadarab
- gép, szerszam, késziilék
- segédanyagok (hiit6-, kenéfolyadékok, hidraulikus és pneumatikus rendszerek)
- energia
- szellemi tevékenység

Forgacsolé mozgas lehet:

- egyenes vonalu (gyalulas, vésés)
- kor alaku (esztergalas, maras, kdszoriilés, furas)
- gorbe vonalu (nem forgastestek esztergalasa, menetfuras, masol6 gyalulas)

A forgacsolas alakado6 technolégia, melynek soran munkadarabrol a megfelel6 geometriaja szerszam
¢leinek segitségével forgacsot (anyagréteget) valasztanak le mechanikai iton.

Ahhoz, hogy a szerszam a munkadarabrol a sziikséges réteget el tudja tavolitani, azaz a forgacsolasi
folyamat megvalosithato legyen, mozgéasra — a munkadarab és a szerszam meghatarozott iranya és
sebességii elmozdulasara — van sziikség.

A forgacsolasi eljarasokat az alkalmazott szerszamok fajtai és a forgacsoldsi mozgasok — fdmozgasok és
mellékmozgasok: eldtolas, fogasvétel- hatarozzak meg.

A forgé (rotacids) vagy haladé (transzlacios) fomozgas hatasara valik le a forgdcs a munkadarabrol, és
egyben az hatdrozza meg a forgacshosszt.

A folyamatos vagy szakaszos eldtolassal megy végbe a forgacsolds a munkadarab a munkadarab
meghatarozott részein, illetve abbol adodik a forgacsvastagsag.

Fogasvétel a forgacsold szerszam munkadarabba vald behatolasi mélységét- a fogasmélységet — illetve a
forgacsszélességet hatarozza meg.

Forgacsolasi eljarasok
- esztergalas
- maras
- kOszoriilés
- fuaras
- gyalulés
- vésés
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Fémforgacsolo gépek lizemeltetésére vonatkozo rendelkezések:

A munkavédelemrdl szolé 1993. évi XCIIL. Torvény (tovabbiakban Mvt.) szerint a 21.§-ank (2)
bekezdése szerinti veszélyes munkaeszkozok kozé a fémforgacsolo szerszamgépek nem tartoznak. Ennek
megfelelden az e torvény hatdlya ald tartozé munkavédelmi izembe helyezésiik sem kotelezd érvényti,
ugyancsak nem sziikséges, hogy rendelkezzenek Megfeleldsség Tanusitvannyal sem.

Uzemeltetés szembonjabol a 14/2004. (IV.19.) FMM rendelet (a munkaeszkozok és hasznalatuk
biztonsagi €s egészségiigyl kovetelményeinek minimalis szintjérdl, tovabbiakban: R1) vonatkozik e
gépekre. A fenti rendelet 2004. 05. 01. t8l kotelez6 alkalmazni. E rendelet bevezette az ellendrzo
feliilvizsgalatot azokra a gépekre vonatkozéan amelyek ,,ha annak biztonsdga fiigghet a szerelés
kortilményeitdl.” Ezt irasban kell meghatirozni, tovabba arrél is rendelkezik, hogy, a megtett
intézkedéseket jegyzOkonyvben kell rogziteni. Ezek a munkaeszk6zok a tovabbiakban mar iddszakos
ellenorzo feliilvizsgalatra kotelezettek, legalabb otévente, ha agyarto vagy egyéb jogszabaly ezt nem
hatarozza meg. Ha az el6zéek masként rendelkeznek (rovidebb idotartamot illetéen), akkor az van
érvényben. A fenti vizsgalatokat a munkaltato altal megbizott személy végezheti. Ugyancsak ellendrzd
feliilvizsgalatot kell végezni: ,,- ha a munkaeszk6zon az ) munkahelyen torténd felallitast megel6zden
végeztek szerelési munkakat.”

Azokon a gépeken, melyeken a munkaltatd az ellendrzo feliilvizsgalatot a nem koteles elvégezni igy nem
végzi el: a munkaltato az altala megfelelonek itélt modon gyozodik meg a munkavédelmi szabalyok
ervényesiiléseérol.

Minden fémforgacsolo gépnek rendelkeznie kell az alabbi dokumentumokkal:

- gyarto altal kiadott gépkonyvvel
- hasznalati utasitassal (1993. év el6tt kiadott gépek esetében: kezelési és karbantartasi
utasitassal)
- villamos érintésvédelmi mérést igazolo, érvényes mérési jegyzokonyvvel, aminek
tartozéka a taphalozatra vonatkozo mérési adatok is.
A fentiek hidnyaban fémforgacsolo szerszamgépet iizemeltetni nem szabad!

A forgacsolasi tevékenység szinte teljes egészében all6 munka, ami elsé sorban a derekat, labakat erésen
igénybe veszi, id6vel iziileti bantalmak jelentkeznek. Ennek megeldzésére szolgalhat a padozaton
labracsok alkalmazasa, ez csokkenti a fenti panaszok koros kialakulasat. Ezeknek botlas €s csuszastol
menteseknek kell lenni. Alkalmazhatok, un. allaskonnyité szonyegek is ha a munkavégzés kornyezeti
koriilményeinek megfelelnek.

Az altalanos megyvilagitas mellett sziikséges lehet helyi megvildgitasra is. Ez csak torpe fesziiltségrol
torténhet. Célszeri a munkatér megvilagitasidhoz igazodo allithatd vilagitd ernydk alkalmazésa, ez
esetben ennek ugy kell miikddnie, hogy a beallitott helyzetben elmozdulastol mentesen kell maradnia.

Fémforgacsolb gépek hasznalatanak személyi feltételei

Forgacsold gépeket az alabbi szakmai képesitéssel rendelkezd személyek kezelhetnek, illetve kezelésével
megbizhatoak:

- forgacsol6 szakmunkas képesités
- OKIJ képzés keretében az adott forgacsold géptipusra vonatkozo igazolvany.
A fentiek aldl kivétel: a kézi, asztali és allvanyos furo, illetve koszortigépek.

Még ezen felill a kezelének rendelkeznie kell: érvényes orvosi alkalmassagi vizsgalattal, valamint az
Mvt.55.§-ban eldirt, irdsban dokumentdlt munkavédelmi oktatassal, aminek tartalmi kovetelmény
szempontjabol meg kell felelnie az R1. 9, 10§- ban leirtakkal is.
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Ezen kiviil sziikséges, hogy a munkaltatd az adott forgacsold gép kezelésére a nevezett személyt meg is
bizza.
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Esztergalas

Az esztergalds altalaban forgastestek megmunkalasara vald forgacsolasi eljards. A munkadarabok,
tengelyek, perselyek, hiivelyek, és tarcsak, vagy ezekhez hasonld alaki munkadarabok lehetnek. Az
esztergalas egyélli szerszammal, allandé keresztmetszetli forgacs folyamatos levalasztasaval végzett
forgacsolas. Esztergalaskor a munkadarab végzi a forgacsold mozgést, a szerszam az el6told mozgast.

Az esztergalas a pontossag ¢és az elért feliileti mindség szempontjabol lehet:

- nagyolas
- fél simitas
- simitas
Eszterga gépek
orséhaz fétengely
1
- ™
\ tokmany
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hid /-

—’;F:I {

/

elstolomd | /' \onsorsé
/
E vezeérorso lakatanya  szanszerkezet

|
i
|

\

3

\

motor gépagy
Esztergalaskor a forgd f6 mozgast a munkadarab, az elétold mozgast a szerszdm végzi. Az ezergalas
gépei olyan szerkezetek, amelyek ezt a kétféle mozgast egyidejlileg biztositani tudjadk. A munkadarab
mozgasat a fohajtomill, a szerszdm mozgéasat a fohajtomiitél fiiggd eldtold hajtomii (mellékhajtomii)
biztositja.

Az esztergagépek fo tipusai:

- csucsesztergak

- sikesztergak

- revolveresztergak

- automataesztergak

- kiilonleges esztergak

Csucsesztergak

A csucsesztergak a legelterjedtebben haszndlt esztergagépek, sokrétii feladat elvégzésére alkalmasak.
Leegyszerusitett szerkezetli, kisméretli valtozatait miiszerészeszterganak, a novelt pontossagu valtozatat
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finomeszterganak nevezik. Az éltaldnos rendeltetésti csucseszterga az un. egyetemes eszterga. A fenti
abra ez utobbi szerkezeti felépitését mutatja be.

Sikesztergak

A sikesztergak nagy atmérdjli, tarcsaszerli alkatrészek megmunkalasara alkalmasak, rajtuk a munkadarab
csak siktarcsaba foghato fel. A vizszintes f6orsoju sikesztergat fejeszterganak , a nagy tomegii és méretii
munkadarabok megmunkélésara alkalmas, fliggdleges fOorsojut pedig karusszel eszterganak nevezik.

Revolveresztergak

Kiilonleges szerszam befogoval és iitkoztetd rendszerrel felszerelt esztergagépek. A foorsora merdleges
forgastengelyli szerszam befogoval kialakitott revolvereszterga a torony revolvereszterga a dob-
revolvereszterga. Specialis gépeken dobrevolver mellett nyeregrevolver-fejet is alkalmaznak.

NC-, CNC esztergak

A forgécslevalasztashoz sziikséges Osszes mozgast onmikodden végzik, az egyes munkaciklusokat
szamjegyvezérléssel vagy szamitdgéppel végzik.

Masolé esztergak
Sablon segitségével bonyolult keresztmetszetek kialakitasara alkalmasak.

Hatra esztergak

Elsésorban mardszerszamok hatfeliiletének megmunkalasara alkalmas. A szerszdm radialis elmozdulésat
vezérld tarcsa biztositja. A megmunkalt feliilet archimédeszi spirdlis. Mivel ezek a gorbék a
mardszerszadm minden fogan megismétlddnek, egy-egy fog megmunkalasa utan az esztergakést gyorsan
vissza kell vinni kiindul6 helyzetébe. Ezt a mozgast rugd biztositja.

Sokszbg esztergak

Az ¢ék-, és retesz- és bordakotéseknél korszertibb, un. sokszog profilu feliilet rendszerek eldallitasara
alkalmasak. A sokszdg esztergdn specidlis foorsd- csapagyazas segitségével, a munkadarab bolygo
mozgasaval alakithato ki a kivant profil.

Esztergalas szerszamai

Az esztergilas jellegzetes szerszdma: az esztergakés. Az esztergakések egyélii gépi fémforgacsold
szerszamok csoportjaba tartoznak (miként a gyalukések és a vésdkések is)

Az esztergakések anyaga lehet:

- szerszamacél
- gyorsacél
- keményfém
- kompozit
- gyémant
Az esztergakés szerkezete lehet:
tomor
tompan hegesztett
forrasztd lapkas
valto lapkas
A leggyakoribb tipus a forraszto lapkas. Az esztergakések forgacsolo részeinek kialakitasara (pl. homlok
szO0g, hatszog, tereld szog, cslcssugar) szabvanyok tartalmaznak irdnyelveket. A homloklap

8/39



Forgacsolasi technolégia fogalma, forgacsolasi eljarasok

kialakitasakor mindig torekedni kell arra, hogy a forgacs tort forgdcs legyen. A rideg anyagok
forgacsolasakor ilyen forgacs képzddik. Szivos anyagok forgacsoldsakor a hosszu szalag forgacsot
spiralszeriien meg kell csavarni, és olyan irdnyba kell terelni, ahol sem a dolgozo testi épségét, sem a gép
mukodését, sem a megmunkalt feliiletet nem veszélyezteti. A foly6 forgacs csavardsat és torését un ives
forgacstordvel kialakitott homloklappal, végzik.

Figyelem: a folyo forgécs eltavolitdsahoz hasznéalhatd az un. kapar6 vas, azonban e kételezd kézvédot
hasznalni! E szerszammal a forgécs eltavolitasa csak lekapcsolt gépen végezheto el.

A munkadarabok befogasa
Az esztergdkon a munkadarab befogéasa annak alakjatol és méretétdl fligg, befogas haromféle lehet.

- befogas egyik végén

- befogas mindkét végén
e befogas mindkét végén és tamasztas kdzépen szerszammal egyiitt mozgod tdmasztas: futdlab
o gépagyhoz rogzitett megtadmasztas: allobab

Az egyik végén végzett kozpontositas leggyakoribb eszkdzei:

- tokmany
- siktarcsa
- szoritd hiivelyek

Esztergatokmany

Rovid, hengeres darabokat leggyakrabban harompofds, Onmiikodéen kozpontositott, spiral
menetestokmanyba fogjak be. A tokmanypofak egyszerre azonos sebességgel mozognak.

A tokmany hdzban lévo kupfogaskerék négyszogletes végli kulccsal forgathatd. A kis kupkerékhez
csatlakozik egy spiral tarcsa, amelynek egyikoldala nagy kupkerék, a masik oldalan (homlok feliiletén)
pedig lapos menet szelvényti, sikban fekvo spiral menet taldlhato. Ezekbe, a menetarkokba kapcsolddnak
a szoritd pofdk menetbordai. A szoritdé pofadk mindkét oldalan vezetd sinek vannak, amelyek a tokmany
test arkaiba illeszkednek, €és ez altal biztositjdk a pofak sugar irdnyu vezetését. A nagysorozatu ¢€s
tomeggyartasban pneumatikus vagy hidraulikus gépi szorité tokmanyokat alkalmaznak. Ezek az indit6 és
leallité funkciokhoz biztonsagi okokbol reteszeltek.

Sulyos sériilés kovetkezhet be abbdl, ha az eszterga tokméanyba a tokmanykulcs a befogasi miivelet
befejezése utdn nem keriil kivételre. A gép inditdsa utan kivagodhat, a hatokorben tartézkodo kezeld
személynek sulyos sériilést okozva. Ezért indokolt a befogasi miiveletet kovetden az azonnali kivétele.
Emiatt elonydsebb a rugds tokmanykulcs alkalmazasa.

A vonatkozd eldirdsok szerint az eszterga tokmanyokat, a technoldgiai folyamatot nem korlatozo
védbéburkolattal kell ellatni. Ennek hasznalata a forgacsolasi miivelet soran kotelezd! Kialakitasat tekintve
lehetnek: felhajthato, illetve reteszelt kivitelek.
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Siktarcsa

A siktarcsa négy (ritkan tobb) szoritopofija kiilon — kiilon, egymastol fiiggetleniil allithaté. Igy nem csak
forgastestek, hanem szogletes vagy szabalytalan keresztmetszetli munkadarabok befogéasara is alkalmas.
A be fogast feszitOvasakkal és csavarokkal is el lehet végezni. Egyenldtlen tomegelosztasu alkatrészek fel
fogasakor a darabot ellensullyal ki kell egyenstlyozni. Ha ez nem torténik meg megfeleléen a forgo
mozgéasbol adoédéan a munkadarab a siktarcsabol, kivagodhat! Siktarcsékat altalaban egyedi gyartasban
hasznaljak

Befogas csucsok kézé

A munkadarab mindkét végén torténd befogasakor a kdzpontositd elemek a kiilonféle esztergacsiicsok
(normalcsucs, fél csucs, kitérdcstucs, negativ csucs, forgocstcs, forgatdcsucs stb.). A kdzpontositod
csticsok szamara a munkadarab mindkét végébe kozpontositd furatokat frnak. A kozpont furatokba
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illeszkedd esztergacsucsok nyomaték atvitelére nem alkalmasak. A csucsok kozé fogott munkadarabokat
esztergaszivvel lehet forgatni. Az esztergaszivet a florsora erdsitett forgatd tarcsa mozgatja. Hosszu,
vékony munkadarabok a forgdcsold erd hatasara kihajolhatnak. Ez a kihajlas un. bdabokkal
megakadalyozhato. A gépagy nyereg vezetékén rogzithetd babot: allobabnak, az alapszanra felszerelhetot
mozgo babnak nevezik.

HELYES ’ HELYTELEN

munkadarab

o kestarto

bl SZErsZam
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i A I 1
i,// i /T/E ¢ é szerszam
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tarcsa

esztergaagy

Hosszu, a féorso végbdl kinyulo szalanyagokat a forgd mozgas soran a varhat6 kihajlas megakadalyozasa
végett meg kell tamasztani. E teriiletre idegen személyek bejutdsat miiszaki megoldassal meg kell
akadalyozni.

Esztergalas legfontosabb veszélyei és az elleniik valé védekezés:

Az esztergalyozasi miivelet soran nagyon fontos a forgacsolasi, technoldgiai paraméterek (fordulatszam,
elétolasi sebesség, fogasmélység) maradéktalan betartdsa. Ugyan mindezek tullépése a gépi f6idot
csokkenti, a termelékenységet pedig ndveli, de, nagyon sulyos baleset el61déz6i lehetnek!

A munkadarabtdl fontos a forgacs kiszamithatatlan mozgésanak elkeriilése érdekében a forgacs
folyamatos elvezetése, eltavolitasa, kiemelendd e tekintetben is a technoldgiai paraméterek betartasa.

Egyuttal megfeleld modon kell gondoskodni a keletkezd forgacs folyamatos taroldsdnak biztositasarol is.
A forgacs levalasztasra forditott alakitasi munka nagy része a forgacs, szerszdm ¢s a munkadarab
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homérsékletét noveli. Az eldirt egyéni véddeszkozokon tulmenden hiitd, kend anyagok hasznalata is
sziikséges.

A forgd munkadaraboknal fennall az felcsavaras, elkapas veszélye, ezért nem szabad: forgd
munkadarabnal kézi megmunkaléast, - pl. csiszoldpapirral torténd pulirozds - mérdeszkozzel mérést
végezni, forgacs eltavolitast sem!

Tilos az eszterga barmely részén anyagot, munkaeszkozt, méréeszkozt tarolni! Elezetlen, kopott éli
szerszammal munkavégzés baleset veszélyes! Alakos munkadarabok megmunkalédsa rendkiviili figyelmet
¢€s nagyon biztonsagos befogast igényel, meg kell akadalyozni a munkadarab elmozduldsabol szarmazo
erdegyensuly felbomlasat. Alakos munkadarabok be fogasdhoz megfeleld be fogd eszkozt kell
alkalmazni.
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Maras

A marogépek sik és alakos feliiletek, valamint ezek kombinacioinak eldallitdsara hasznalhatoak.
Termelékenységiik altalaban nagyobb, pontossaguk, jobb, mint a hasonld feladat ellatdsara szolgélo
gyalugépeké, és bonyolultabb alakzatok készitésére is alkalmasak. A mardszerszdmok befogédsa és
forgatasa (fémozgas) specialisan kialakitott foorsoval torténik. A mardorsd helyzete vizszintes és
fiiggbleges is lehet. A mellékmozgéasokat 4altaldban a munkadarab végzi, szan rendszerszerek
segitségével. A mellékmozgasok egyenes vonalu, vagy forgd mozgasok lehetnek. A marogépek a rajtuk
végzendd feladatok szerint specializalodtak: igy lehetnek:

- konzolos

- sik

- masolo

-  ment

- fogazo

- kiilonleges

- CNC marogépek.
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Egyetemes marogép

Az egyetemes marogép a konzolos marogépek csoportjaba tartozik. A mar6 orsoba befogott marotengely
végét a gerendan elhelyezett allithatd helyzetli orsocsapagy (bak) tdmasztja meg. Az allvany merev
kiképzésii, benne helyezik el a tobbfokozati mardorséd hajtomiivet. Az elétolo-hajtomiivet szanrendszerbe
van beépitve. A konzol az allvany homloklapjan 1évd sik vezetéken csuszik, és a konzolemeld orsédval
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fliggbleges iranyban mozgathatd. A konzol fels6 részén kialakitott vezetékben mozog az asztalt hordozo
keresztszan. A kereszt szanon van a forgézsamoly, amely az asztal fiiggdleges tengelye koriil +,- 30° -os
elfordulést tesz lehetévé. Az aszal, vagy hossz-szdn ennek a vezetékén csuszik, igy a munkadarab
mindhdrom koordinata iranyaban mozgathatd. Az aszal felsé lapja sik lapnak, van kiképezve, amelyen T-
hornyok vannak a munkadarab vagy a késziilékek (gépsatu, osztofej, stb.) felfogasara.

Az egyetemes mardgép fiiggdleges tengelyli marofejjel is felszerelhetd. Ilyenkor az eredeti mardorsod
végére kupkerék keriil, a fiiggdleges fejet az allvany homlok vezetékére erdsitik. A mardorsd ekkor
fliggbleges de vizszintes tengely koriil +,- 45° -ban donthetd is. Az ilyen marofej alkalmazasakor a
gerendat hatratoljak.

Vizszintes marogép

A vizszintes marogép csak abban kiillonbozik az egyetemes marogéptdl, hogy az aszal elforgatasat
biztositd forgdzsamoly nincs a gépen. Igy spiralis feliiletek (pl. csigafird hornya) nem készithetdek. Ezen
kiviil nem lehet rajuk fiiggdleges fejet sem felszerelni.

Fiiggbéleges marégépek

A fliggbleges marogép is a konzolos mardgépek csoportjdba tartozik. Felépitése gyakorlatilag
megegyezik a fliggdleges fejjel felszerelt egyetemes mardéval, de a marofej sokkal merevebb szerkezeti.
A fiiggoleges mardgépnek nincs forgd zsdmolya, igy az aszal nem fordithato.

CNC — marok
Felosztasuk tengelyek szama szerint:

- 2.5 D-s maro (sikmard): a szerszam (vagy munkadarab) vagy az X és Y, vagy csak a Z
tengely mentén tud mozogni: azaz sikfeliiletet tud marni, vagy fogast tud venni.
- 3D-s maro: a szerszam (vagy munkadarab) egyszerre tud mozogni a X, Y, és Z tengelyek
mentén. Ez lehetové teszi haromdimenzios feliiletek megmunkalasat.
- 4D-s maro: a szerszam (vagy munkadarab) Az X, Y, és tengely mentén tud mozogni,
illetve egy tengely koriil tud elfordulni (A tengely)
- 5D-s maro: a szerszam (vagy munkadarab)az X, Y és Z tengely mentén tud mozogni,
illetve az X és Y tengely koriil tud forogni.(A és B tengely)
Elterjedt az a megoldas is, hogy a szerszam X, Y és Z mentén mozog, mig a munkadarab A, B és C
tengely mentén forog. Ez a megoldéas ugyanugy 5 tengelyli, mivel a C tengely menti fogast a szerszam is
veégzi.

Szerszam és munkadarab befogasa

A maroszerszamok be fogéasakor két szempontot kell figyelembe venni: egyrészt megfeleld legyen a
futdspontossag, masrészt biztositott legyen a nyomaték datadas. Ezt a mardorsok futdsanak meredek- vagy
Morse kupos kiképzésével, és behuzo szar alkalmazéasaval oldjak meg. Emellett szdmos més megoldas is
1étezik.

A palast marokat altaldban mardtengely segitségével fogjadk be, amely mindkét végén csapagyazott. A
nyomaték atadasa retesz segitségével torténik

A homlokmardkat marétiiskével fogjak be. A kisebb teljesitményii 32 mm- nél kisebb atmérdjii, hengeres
szara mardkat maro-befogd fejbe fogjak be. A nyomaték atadasa itt a hengeres feliileten strlodassal
torténik, ezért az anyat nagy erdvel kell megszoritani, Morse- kupos fdorsonal is behuzo szarat
alkalmaznak.
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A munkadarab pontos helyzetének meghatarozasa és a merev befogds maraskor is nagyon fontos feladat.
Ehhez gyakran nem hasznélnak kiilon késziiléket, hanem a munkadarabot kozvetleniil a gép asztalara
fogjak fel, szoritd vasakkal. Kisebb munkadarabokat a gépasztalra szerelhet gépsatuba lehet befogni.
Korszimmetrikus feliilet szakaszok, vagy eldirt szoghelyzeti feliiletek mardsakor alkalmazzdk a
korasztalt. A korasztal a raerdsitett munkadarab fliggéleges tengely koriili forgdsat és egyes
szoghelyzetekbe vald rogzitését teszi lehetévé. A szogeket a szdgskalan, egyes tipusokndl az
osztotarcsaval lehet bedllitani. A munkadarab vizszintes tengely koriili forgatdsa, vagy eldirt, pontos
szoghelyzeteinek beallitasa osztofejjel torténhet. Keskeny tarcsamardknak tekinthetdk a fiirésztarcsak és a
korfiirészek.

Az olyan idommarok fogait, amelyek szelvényének alkotdja nem egyenes, hanem archimédeszi spiral,
nem marassal, hanem un. hatra esztergalassal készitik.

A paldstmarok anyaga altalaban gyors acél, ritkdbban keményfém. A forrasztott lapkak helyett gyakran
valtolapkakat alkalmaznak.

Maras legfontosabb veszélyei és az elleniik valé védekezés:

A pattogzo6 forgacs ellen kezel6 személynek allithato, atlathatdo véddplexit kell hasznélnia, amelynek a
teljes megmunkalasi tartomanyt fednie kell. Ugyan csak gondoskodni kell a kornyezet védelmérdl is. A
padozatra, a gép asztalara keriild6 forgacs folyamatos eltdvolitdsat biztositani kell. Munkadarabok
lefogasahoz, meg fogasdahoz a technolodgiai utasitds szerinti eszkozoket kell alkalmazni. A munkaasztal
tejes tartomanyat veszélyes térnek kell tekinteni, e tertilet teljes tartomanyanak akadalyt6l mentesnek kell
lenni. A technoldgiai paraméterek betartdsa rendkiviil fontos. A vizszintes marogépeken és a legfeljebb
2,5 m méter magas fliggdleges marogépeken a foorsd hatso végét (szerszamrogzitd csavar kiallo részével
egylitt), valamint az orsdcsapagyon tilnyalé marotiiske végét takard védoburkolattal kell ellatni.

Készoriiles
A koOszoriilés szabalytalan €l geometridju szerszammal végzett forgacsolasi miivelet, amelynél midig a
szerszam végzi a forgd forgacsold mozgast, szerszama: koszoriikorong.

A koszoriiléssel nagy pontossagu, sima, sot tiikros feliileteket lehet eld allitani. Féleg befejezd
megmunkalds, de nagy teljesitményli kdszorli gépek alkalmasak el6készitd, vagy nagyold miiveletekhez
is.
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Koszoriilni kézi szerszamokkal és kdszortigépeken lehet.

A kézi szerszdmokkal vald koszoriilés nagyold jelegli megmunkalas, kiillondsebb pontossag és feliileti
mindség nem varhato ezen eljarasok alkalmazasakor, fajtai: asztali, allvanyos, kézi és csiszolasi eljarasok.

Valamennyi koszoriilési modszer alkalmazasakor a szerszam végzi a forgacsold mozgast, mintegy: 30m/s
sebességgel. A nagy sebességli koszoriilés tartomanya: 50-80 m/s, az ultra sebességti¢: 100-300 m/s. A
koszori gépeken altaldban a munkadarab is végez valamilyen mozgast.

Koészoriilési modszerek
- oldaleltolasos palast kdszoriilés
- beszurd palést koszoriilés
- csucs nélkiili koszoriilés
- furatkoszoriilés

Oldaleltolasos palast koszoériilés

Tengelyek koszoriiléséhez alkalmazott eljaras. A fogas vétel torténet: loketenként, kettds 1oketenként.
Készre koszoriiléskor az utolsd6 néhany loket fogasvétel nélkiill szokas elvégezni, ezt nevezik
kiszikrazatasnak.

Beszuro palast koszoriilés

Ezt a mddszert altalaban kis hosszisagl forgastestek koszoriilésekor alkalmazzak. Oldal elétolas nincs.
Ezzel az eljaréassal 1épcsOs tengelyek vallainak koszoriilését is el lehet végezni.

Csucs nélkiili koszoriilés

Ezzel az eljarassal tobb méter hosszu rudak is koszoriilhetdek. A munkamoddszer éltalaban ateresztd
jelegli, de lehet beszaro is. Az atereszt0 moddszerhez a tdmasztd korongot 2-6° -kal megdontik, igy a
munkadarab elére tud haladni a vezetd sinen, lehetévé téve a teljes vagy tetszéleges hosszon vald
koszoriilést. Beszurd koszoriilés alkalmazasakor a tdmasztd korong nincs megdontve. Rendkiviil nagy
termelékenységii eljaras.

18/39



Forgacsolasi technolégia fogalma, forgacsolasi eljarasok

Furatkoszoriilés

Vékonyfall munkadarabok megmunkaldsdhoz hasznalatos elsésorban. A munkadarab forgatdsat
magneses tamasztoharang végzi. A kozorilést eldtolassal végzik.

Sikkoszoriiles

A sikkoszoriilés a koszoriikorong paléstjaval, vagy homlok feliiletével végezhetd. Az el6z0 eljaras lassu,
kis termelékenységii, de pontos eljards. A koronghomlokkal végzett sikkoszoriilés nagy termelékenységii
modszer, minden 16ket vagy kettds 1oket utan lehet fogast venni, oldaliranyt elétolas nincs.

Egyetemes palast koszortilés
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Egyetemes palast k6szori gépek

A legsokoldalubban hasznalhat6 koszort gépek. A forgacsold fdmozgast a koszorli orsora szerelt koszori
korong végzi. A munkadarabot tokmanyba, csucsok kozé, vagy patronba lehet befogni, amit kiilon
hajtomii forgat. Oldaliranyt eldtolassal végzett koszoriiléskor a gépasztal a koszoriikorong tengely
vonalaval parhuzamosan alternalé mozgast végez, ami a gépasztal szogben valo elallitdsa esetén lehetové
teszi a kapok koszoriilését. A gépasztal mozgasi uthosszat-, 16kethosszt — allithatd titkozokkel lehet
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szabalyozni. E gépen hengeres, klipos, alakos kiilsé — és bels6 forgas feliiletek és sik homlok feliiletek
koszoriilhetdek.

Csucs nélkiili kbszoriigépek

Az ilyen tipusi gépen a munkadarab a kdszorli és tovabbitd korong kozott helyezkedik el, alulrol
tamasztd 1éc vezeti, illetve tamasztja meg. A darab a forgd mozgast a finom szemcsézetli gumi, vagy
bakelitkotésli tovabbitd korongrdl kapja strlodads révén. A koszorli korong keriileti sebessége: 25 — 30
m/s. a tovabbitd korongé: 0,15 — 1,15 m/s. A munkadarab a tovabbitd korong keriileti sebességét veszi
fel, forgas irdnya a koszorii korongéval ellentétes. A tovabbitd korong a koszorii korong tengelyéhez
viszonyitva a vizszintes sikban ferdére allithatd. Atereszté koszoriiléskor igy a munkadarab forgd
mozgésa mellett tengely iranyt eldtolési sebességet kap.

Furat k6szérii gépek

Felépitésiik hasonld az egyetemes palast koszorti gépekéhez. Alkalmasak hengeres, kipos, €s beszurd
koszoriiléssel 1épesds, vagy alakos feliiletek megmunkalasara is. Fazék alaku koronggal homlok feliiletek
is koszoriilhetok. Kis atmérdjii furatok megmunkaldsara is alkalmasak. A munkadarabot tokmanyba vagy
patronba lehet befogni,. Kertileti sebességiik: 20m/s., az orsé fordulat szama: 30 000 — 150 000 1/m.

Sikk6szorii gépek

Korong palasttal, vagy korong homlokkal végzett megmunkalasra alkalmasak. A korong palésttal végzett
koszoriilésre alkalmas gépen akkor koszoriilnek, ha a munkadarab deformalodasat, karos felmelegedését
el kell keriilni, ezen esetekben kicsi a forgacsolasi erd -, és teljesitmény igy a hoképzddés is
elhanyagolhato.

Korong homlokkal végzett koszoriiléskor nagy forgacsolasi teljesitmény érhetd el, de ezzel egylitt nagyok
az er6 ¢s a hohatasok is. Hossz és kor asztallal késziilnek. Hosszasztal egyenes vonalu, alterndlo, a kor
asztal folyamatos kormozgast végez. A munkadarab legtobbszor elektromagnessel rogzitett, gyors
rogzitésii, egyidejlileg tobb munkadarab is felfoghatd. A munkadarabot lehet rogziteni satuval is, amely
magnesre is helyezhetd, ezaltal lehetdség van a szogben torténd megmunkalasra.

Készoriiles legfontosabb veszélyei és az elleniik val6é védekezés

A koszoriilésbol adodo forgacsolasi homérséklet oly mértékii lehet, hogy elérheti a kotéanyag lagyulasi
homeérsékletet (pl. beszard koszoriiléseknél) ezért rendkiviil fontos hiitd-kend folyadék alkalmazésa. A
koszoriikorongbdl a technologiai folyamat sordn szemcse kirepiilés a munkatérbe folyamatos. A
szemseériilések megakadalyozasa végett az alabbiak betartasat folyamatosan biztositani kell:

- technolodgiai paraméterek eldirasokat kielégitd folyamatos betartasat
- kollektiv védelemként: atlathato, torés esetén szilankmentes véddernyd alkalmazasat,
amely a teljes veszélyes teret fedi.
- ha a fenti kollektiv védelem nem biztosithat6, akkor a teljes technologiai folyamat ideje
alatt oldalvédelemmel ellatott véddszemiiveg viselése kotelezo.
Mivel az alkalmazott technoldgiai eljarasok soran jelentds a porképzdodés hatékony elszivd berendezés
alkalmazasa is kotelezo!

Csucsnelkiili koszoriilésnél a kézsériilés kizarasa végett torekedni kell a gépi adagolés alkalmazésara.

Stlyos sériilések kovetkezhetnek be a koszoriiszerszdm hibdibdl, helytelen felszerelésébdl adddodan,
ennek kikiiszobolése érdekében az alabbiak betartasa sziikséges: kizarolag a gyarto altal eldirtak szigoru
betartasaval szabad a készoriikoveket felszerelni! Ezen tilmenden:
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a koszoriikoveken felszerelés eldtt repedés vizsgalatot kell végezni hangprobaval: nem
fémes eszkozzel, pl. fakalapéaccsal konnyedén, tobbszor, tobb helyen meg kell {itdgetni, az
igy érzékelhetd hangnak- repedésmentes korongnal- tisztanak, fémes hangzastunak kell
lenni.

felszerelést kovetden probaporgetést kell végezni, a szerszamot ki kell egyenstlyozni az
erre alkalmas szabalyzo szerszammal, ezzel megakadalyozhatoak a kiegyensulyozas miatti
rezgések és a kérobbanasok.

a fémes fel fogo tarcsak kozeé az eldirt puha anyagot kell alkalmazni, ellenkezd esetben
karos fesziiltségek alakulhatnak ki, ami kérobbanast idézhet eld.

a felfogaskor alkalmazott szoritoerd laza, illetve tilzott meghtzasanak elkeriilése
érdekében nyomaték kulcsot kell alkalmazni, a kére a gyarto altal eldirt nyomatékkal.

Kiilon el6irasok vonatkoznak a koszoriikdvek taroldsara: csak a ko fajtainak €s méreteinek megfeleléen
kialakitott polcrendszeren tarolhatoak, ezzel kapcsolatos legfontosabb eldirasok:

a tarol¢o allvany hatso része is burkolt legyen

enyhén lapos polcon tarolhatéak a kisméretli korongok.

darabol6 korongokat lapjan szabad tarolni

a tarolt korongok ne alljanak ki az allvanybol

kisméretli sima kdszoriikorongok €liikkon legyenek taroltak

fazék alaku korongok: éleinken takart médon tarolandoak

keramia kotéstipusu, tanyér alaka korongok: palést feliiletén taroltak

gytrl alaki korongok. Egymason elhelyezve, hullampapir kozott tarolva
nagyméretli koszoriikorongok: polcrendszerbe épitett rekeszekbe

kisméretii, mélyitett kdszoriikorong: fliggélegesen egyméashoz illeszked6en

gumi kotéstipusu, tanyér alaku korongokat: enyhe délésszoggel, fliggdlegesen
darabold,-¢élezett, tovabba 100 mm- nél keskenyebbet: lapon,

iivegszovet erdsitésiit, tovabba siillyesztett agyt darabolo6 vagy tisztitd korongot €lén,
eldolés ellen biztositva,

kozepes méretli sima vagy mélyitett korongot: ¢lén fliggélegesen, elddlés ellen biztositva

Nagyon fontos biztonsagi kévetelmeény, hogy csak a készoriiké azon feliiletét szabad koszoriiles céljara
haszndlni, amire azt a gydrté és a ké kiképzése, és munkavégzé feliilete alkalmas Igy pl. tilos a paldst
koszoriin, vagy az asztali készoriigépre szerelt koszoriiko oldalfeliiletein koszoriilési munkat végezni!
Ezek feliiletek oldaliranyu erdigénybe vételre alkalmatlanok.

Egyes koszoriikovek rendszeres hasznalat soran egyenldtlen kopastiak, ezek rendszeres utdn szabalyzasa

sziikséges.

Az asztali és az allvanyos koszorlik esetében a ké kopéasdhoz igazodé méddon kell a targytartd asztalok
utan allitasait elvégezni, a megengedett hézag a k6 homlok feliilete €s a targytarto asztal kozott 3 mm- nél
nagyobb nem lehet. Ezen gépeken, tengelyvégeket is alakos, rogzitett védéburkolatokkal kell ellatni, ha a
k6 véddburkolata ezeket nem fedi be.
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Fuaras
Olyan forgacsolasi eljaras, amikor tomor anyagba késziil furat. Fomozgas: forgd mozgas altalaban a
szerszam végzi, de végezheti a munkadarab is. Mellek mozgas: halado, altaldban a szerszam végzi, de
végezheti a munkadarab is.
A faras szerszadmai:
- csigafurok
- lapos furok
e kdzpontfurok Furat bovités szerszdmai:
- siillyesztdk
- fur6 rudak
e dorzsarak Furo gépek:
- kézi fardgépek
- asztali furdégépek
- allvanyos furogépek
- oszlopos furégépek
- sugar furogépek
- vizszintes furé miivek.

Csigafurok

A legelterjedtebb furd szerszam, elddleges feladata: a telibe furas, de alkalmazzak: furatbdvitésre, illetve
felfurasra is. Méret tartomanya: 0, 1 — 80 mm kozotti. Hengeres testii, kétélii, szabvanyos ¢l geometridju
szerszam. Kupos hegyén a két f6¢lt, tigy alakitjak ki, hogy a furd dolgozo részén két spirdlisan végig futd
hornyot marnak ki. Azért, hogy fliraskor a dolgozd rész be ne szoruljon a furatba enyhén kuposra,
készitik. A furd két £6 élét kereszt €l koti 0ssze. A csigafurdn kialakitott hornyoknak az a feladata, hogy
elvezesse a forgacsot a furatbol, ezért a horony csavar-vonal szerlien helyezkedik el a szerszamon.

A csigafurok hengeres €s kupos szarral késziilnek. A hengeres szarit tokmanyba vagy szoritd hiivelybe
lehet befogni, 30 mm atmérdig késziilnek. A kupos szaru furdkat a furégép Morse- kiipos furataba lehet
befogni. A firashoz sziikséges csavar6 nyomatékot a kip adja at a szar végén 1évd, un. lap akadalyozza
meg a csigafurd elfordulasat, illetve lehetdvé teszi a fironak a hiivelybdl valo kititését.

Lapos furék

A korszerli, szdmjegyvezérlésii esztergak nagy teljesitményi szerszdmai. Kemény fémlapkas betétiiek,
konnye cserélhetdek. Atmérd tartomanyuk: 25- 128 mm.

Kézpontfurok
A munkadarabok esztergaldsi miiveletei soran a cslcsok kozé torténd befogas kialakitdsdhoz
hasznalatosak. Kombinalt szerszam: furé és kupsiillyesztd. Kupszogiik: 60°.

pas

Furatbévités szerszamai

Stillyesztok
Nagy furatok készitésekor minden esetben célszerli elvégezni a kis atmérdjii csigafurdval az eldfurast,
majd a kivant méretre a bdvitést siillyesztovel kell elvégezni. Fobb tipusok: csiga-, klip-, és csapos
siillyeszto.
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A csigasiillyeszto a csigafuronal merevebb, hdrom ¢l szerszam, kereszt €le nincs €s csucsa, elején van
egy 60°-o0s, ezt koveti a dolgozo rész.

A kupsiillyesztoket csucsfuratok és kupos csavarfej fészkek készitésére hasznaljak, kap nyiladsszoggel
késziilnek.

A csapos siillyesztot hengeres csavarfejek fészkeinek készitésére hasznaljak, négy élii szerszamok

Fuaré rudak

Fdleg vizszintes furé-mard miiveken, de mas szerszamgépeken is alkalmazzak, egyélu furatkések, allando
atmérdjliek, 1épcsds furatok megmunkalasara is alkalmazzdk. A kések rogzitése, uranallitasa tobbféle
megoldasu is lehet.

Dérzsarak

Pontos, finom megmunkalésra alkalmas eszk6zok, gondos kezelést igényelnek, befejez0 megmunkald,
tobb ¢él4, allithatdo mérett szerszamok. Sziikség esetén két 1épésben kell e miiveletet elvégezni: nagyolo €s
simitd. A forgd mozgast kézzel, vagy géppel lehet végezni, ennek megfelelden van gépi és kézi dorzsar.
A dorzsar onvezetd szerszam, mindig koveti az eléfurat iranyat és helyzetét.

Furégépek

Keézi furogépek

Kézben tartott, altaldban 220V-rol lizemeld hordozhaté gépek, 13 mm atmérdig foghatd be furoszar,
kettds szigetelésti kisgépek. A hozzédjuk rendszeresitett foganyuk hasznalata kotelezd.

Asztali furogépek

Kézi eldtolassal miikddo, egyszerii szerkezeti gépek, max.. 15 mm atmérdig foghatd be furd. Két-
haromsebességlieck, ez az ¢ékszijtarcsak ¢ékszij attétellel szabalyozhatd. Eldtolds egy karral mozgatott
fogaskerék ¢s fogasléc valositja meg, egy kar segitségével. A karszerkezet elengedését kdvetden a foorso
szerkezetnek vissza kell allnia alaphelyzetbe, ezt suly, vagy rugoderd biztositja. A munkadarabot
kozvetleniil az asztalra, alatétre helyezve, vagy gépsatuba fogva szabad farni. Minden fuarando
munkadarabot elmozdulas ellen bitositani kell.

Oszlopos furogépek

Kozepes nagysdgih munkadarabok furdsara alkalmas, 40mm furat atmérdig. Szerkezeti felépitése
gyakorlatilag megegyezik az allvanyos furogépével. A gép allvanya az oszlop, amely egy vastag fala cso,
ezen allithato fiiggdleges irdnyban a konzolos asztal, amely a fliggdleges tengely koriil elfordithato. A kor
alaku asztal felfogé lapja excentrikus, ami a munkadarab finomabb beallitasat teszi lehetdvé.

Allvényos firégépek

Kozepes €és nagyobb méretli munkadarabok furasara alkalmasak, 40-60 mm furd atmérdig. Az iireges
alapban van a hiité-kend folyadék, az allvanyban, van a f6,- és mellékhajomii, az orso hiively a féorsoval
¢s az ellensullyal. Az allvany mellsé részén van a fecskefarok alaku fiiggdleges vezeték, ezen cstszik a
konzolos kiképzésli asztal. Az asztal magassagi irdnyban allithatd és tetszés szerinti helyzetben
rogzithetd. A T alakii hornyokban pedig a munkadarab vagy a késziilék rogzithetd. A f6hajtomu
fogaskerekes fokozat hajtomii, amely motortdl kapott forgdé mozgast modositja, és az orsd hiivelyen
keresztiil a féorsonak tovabbitja. A mellék hajtomii ugyancsak fogaskerekes fokozat hajomii, amely a
fohajtasrol levezetett forgd mozgast lelassitja, és a fogaslécen keresztiil a féorsoénak tovabbitja.
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_ asztalvezete
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Sugar forgépek

A gépgyartasban leggyakrabban hasznalt furdégépek, amelyek kozepes €s nagyméreti munkadarabok
furatainak elkészitésére alkalmasak, egyedi és sorozatgyartasban. Az alapba van beépitve a hiitd és
kendfolyadék rendszer. Felsé részén hosszanti T-hornyok vannak az asztal, illetve a nagyméretii
munkadarabok lefogasdhoz. Az alaplapon all az oszlop, erre csapagyazzak a hiivelyt, amely a fliggdleges
tengely koriil elforgathatd. A hiivelyhez illeszkedik a szantartd kar, amely magassagi iranyban kiilon
emeld motorral mozgathatd. A konzol mellsé részén csuszik a furdészan, amely fogaskerék és fogasléc
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segitségével mozgathatd. A furdszdnba van beépitve a f6-, és mellékhajtd miivek, és az orsdhiively a
féorsoval.

Vizszintes furomiivek

Az egyedi gépgyartas nélkiilozhetetlen, egyetemes szerszam gépei, mivel veliik tobb miivelet végezhetd
egy idOben, vagy egymas utan dolgozd szerszamokkal. Leggyakoribb miiveletek: furas, felfuras,
siillyesztés, dorzsarazas, furatesztergalas, beszuras, oldalazas, sik ¢és alakos feliiletek, 1épcsdk és hornyok
marasa. Szerkezeti felépitésiik szerint lehetnek: all6oszlopos munkaasztalti €s mozgooszlopos alldasztalu
gépek.

Furégépek legfontosabb veszélyei és az elleniik valo védekezés
Csigafurok geometriai kialakitasuk miatt fennall a torés veszélyiik. Ennek kikiiszobolése végett:

- optimalis el6tolast és fordulatszamot kell valasztani.

- szerszam csak tengelyiranyu terhelést kaphat

- megfelelden élezett szerszdm hasznalata

- hit6 folyadék alkalmazasa
A farasi miivelet sordn képzd6dd forgacsot folyamatosan és biztonsdgosan el kell tavolitani, meg kel
akadalyozni a forgéacs horony eltomddését, a gyakori futd gyakori kiemelésével. A furogép lekapcsolasat
csak a furési miivelet befejezése utan szabad elvégezni, amikor mar a furd teljes terjedelmével
eltavolodott a furt anyagbol, kivétel vészleallitas. A tokmanykulcs esetében a biztonsag végett célszerii
rugds kules alkalmazasa. Sugar furogépen a szarny varatlan elforduldsa fur6d torést okozhat. A
forgacsolasi ho égési sériilést okozhat, megfeleld hiités alkalmazasa emiatt is indokolt. Sulyos baleset
kovetkezhet be a munkadarabfuras kézbeni varatlan elmozdulasabol, emiatt a biztonsagos rogzités fontos
kovetelmény. A radszerii anyagokat furd prizmaban szabad furni. A lemezeket segédeszkozzel kell
megfogni, kisebb munkadarabokat pedig gépsatuba kell fogni. Kézben tartott anyagokat tilos furni! A
fur6 szerszamot a tokmanyba iitkozésig kell betenni. A tokmanykulccsal mind harom rogzitési ponton el
kell végezni a szerszdm szoritasat, befogasat.
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Gyalulas

A gyalulds egyélli szerszdmmal, egyenes vonalu, véltakoz6 iranya fOmozgassal és szakaszos
mellékmozgassal (eldtolassal) végzett forgacsolas. Rokon miivelet a vésés. Kozos jellemzdjiik, hogy a
forgacs keresztmetszete allando.

Csak sikfeliiletek megmunkalasara alkalmas. A forgacsolé mozgést vagy a munkadarab (hosszgyalulas)
vagy szerszam (harantgyalulas) végzi. Az el6told mozgast harant gyalulasndl a munkadarab, a
hosszgyalulasnal a szerszam végzi.

Alapvetden a gyalulashoz valasztott gép tipusa dontden a munkadarab nagysagatol fiigg. A kisebb
munkadarabokat harantgyalu gépeken, a nagyobbakat pedig hosszgyalu gépeken munkaljak meg.

Harant gyalugép

Kis ¢és kozepes (1000 mm- nél rovidebb) munkadarabok fiiggéleges vagy ferde helyzetii, sik, 1épcsds,
esetleg alakos feliileteinek megmunkalasara alkalmasak. Az egyenes vonalt, valtakozo iranya vizszintes
forgacsold fomozgast a szerszam végzi. A fOmozgasra merdleges, kettds loketenkénti elétold mozgast
vizszintes feliiletek gyaluldsakor a munkadarab, fliggéleges, vagy ferde helyzetli sikfeliiletek
megmunkalaskor a szerszam végzi. Fogast a szerszammal lehet venni.

Gyalulas forgacsolasi viszonya

A géptest lireges Ontvény, aminek felsd, vizszintes vezetékén mozog jobbra, balra a kos és a kos fej,
oldalso, fiiggdleges vezetékén pedig a fel-le szadn (keresztszdn). A keresztszdn magassagi iranyban
csavarorsO ¢és segitségével, kézzel allithatd., és tetszés szerinti helyzetben rogzithetd. A keresztszan
homloklapjan kialakitott vezetékén csuszik az asztal, amelyet mellék hajtomii mozgat ez az elétold
mozgas, de csak a holtloket alatt. Az asztal felsd részén és oldallapjain T hornyok vannak a munkadarab,
illetve a késziilékek felfogasara. Kisméretii alkatrészeket gépsatuba fogjak, a nagyobbakat kozvetleniil a
gép asztalra T hornyok felhasznalaséaval.

Hosszgyalugép

Kozepes hosszusagt (1000- 2000 mm) munkadarabok vizszintes, fiiggéleges ¢és ferde helyzetii sik,
1épcsds, esetleg alakos feliiletek megmunkalasara alkalmasak. Jellemzdjiik, egyenes vonalu, véltakozo
iranyt, vizszintes forgacsold foémozgast a gépasztalra fogott munkadarab, a vizszintes, fliggdleges vagy
ferde iranyl szakaszos el6told mozgast a szerszam végzi. A fogast is a szerszammal kell venni. A
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termelékenység novelésére tobb 2-4 késszanjuk van, igy egyidejiileg tobb szerszam is forgacsolhat.
Vannak olyan hosszgyaluk is, amelyekkel elére és hatramenetben egyarant lehet forgacsolni. A
munkaldket 3-6 sebesség fokozatu, a hatra futds mindig nagy sebességii, a mellék hajtomiiszakaszos
miikddési kilincsmdi.

Gyalulas szerszamai
Szabalyos ¢l geometriaju, egyélii forgacsold kések, gyorsacél, vagy keményfém lapkésak. Gyaluldshoz
esztergakések is hasznalhatoak. Gyalukések egyenes és konyokos kialakitastiak.
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Gyalugépek legfontosabb veszélyi és az elleniik valé védekezés:

Nagyon lényeges az eldirasokat kielégitd loket bedllitds, mert ennek hidnya kialakult sziik rés a
munkadarab ¢és a szerszam kozott kozvetlen sériilés veszElyt jelent. Ugyan csak fontos harant ¢és
hosszgyalulasnél a kos és a kornyezete kozotti tdvolsdg ezt mar a gép telepitésénél is figyelembe kell
venni, sziikség esetén a veszélyzonat le kell hatarolni. Tilos a kés tlterhelése a fogas mélységgel, mert ez
késtorést eredményez, ugyancsak ez lehet a kovetkezménye annak is, hogy a késszar nem megfeleléen
adodoan a kés kiemelkedik koriv mentén az anyagbol, ez a kés thlterhelését okozza és a torés veszélyt
jelent. Kiilonos gonddal kezelendd a forgacsképzddés teljes folyamata, aminél még szadmolni kell annak
hoképzodési veszélyével is. Stlyos veszély lehet a kovetkezménye annak, hogy ha a megmunkalando
anyag nem megfelelden rogzitett. Azon feliil, hogy kozvetlen sériilés veszElyt is, jelent a kezel6 szdmara
a gépben is sulyos karokat okoz.
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Vésés
Egyélii szerszdmmal, egyenes vonald, valtakozé irdanyu f6 és szakaszos mellékmozgassal végzett

forgacsolas. A gyaluldssal rokon miivelet, az ott leirtak nagy része a vésésre is érvényes. E miiveletek
kozos jellemzdje, hogy a forgacs levalasztas allando keresztmetszeten torténik.

Eltérés a gyalulashoz képest, hogy beld iiregekben 1év6é hornyok és egyéb alakzatok megmunkalasa is
végezhetd ezen eljarassal. A vésés jellegzetessége, hogy a forgacsold fdmozgas parhuzamos a szerszam
széraval.
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Véségépek

A vésOgép elvileg egy fiiggdleges elrendezésii harant gyalugép. A valtakozoé iranyu fiiggdleges forgacsolo
mozgast (fémozgast) a szerszam, az erre merdleges, kettdésloketenkénti el6told mozgast (mellékmozgast)
a munkadarab végzi vizszintes sikban. A mellékmozgas lehet hossz- vagy keresztiranya kdrmozgas is.

A fOhajtomii fogaskerekes fokozathajtomii, amely motortdl kapott forgdmozgéist kos mozgatd
mechanizmusnak tovabbitja. A kisméretii vésOgépeken (max: 250 mm lokethossz), forgattys kos
mozgast, a kozepes nagysagi vésdgépeken (max: 500 mm lokethossz), kos mozgast lengd himbas
szerkezet végzi, a legnagyobb gépek esetében a kos mozgast hidraulikus szerkezet biztositja..

A mellek hajtémil miikodése rendszerint vezérld tarcsaval, vagy vezérld dobbal torténik.

A véségépen a munkadarabot, ugy kell befogni, hogy a szerszamnak szabad kifutdsa egyen, ezért a
munkadarabot tobbnyire alatétre helyezik, és ezutdn végzik el a leszoritast. A kor keresztmetszetli
munkadarabokat tokmanyba fogva helyezik

Az ives, vagy hornyos munkadarabokat kell vésni, akkor korasztalt hasznanak, igy a pontos osztas
elvégezheto.

Vésés szerszamai

Szabalyos ¢l geometridjuak, egyélii forgacsold kések, legtobbszor gyorsacél, ritkabban kemény
fémlapkas. Figyelembe kell venni azt, hogy a forgacsold erd kihajlasra veszi igénybe a kés szarat.
Furatokba torténd megmunkalasnal figyelembe kell venni azt, hogy a késszarnak a furatba el kell férnie.

Véségépek legfontosabb veszélyei és az elleniik valé védekezés

A veszélyek hasonldak, mint a gyalugépek esetében, azonban furatokban torténd vésés soran kiilonos
gondot kell forditani:
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- furatba csak megfeleld méretli és vastagsagu késszar alkalmazhato, minél kisebb a furat
atéréje annal vékonyabb a késszar alkalmazhato, ami kozvetlen torés veszElyt jelent. Ez
esetben rendkiviil fontos a forgacsolasi paraméterek pontos betartésa.

- kiilonos figyelemmel kell lenni a 16kethossz pontos meghatarozasara, ugyanis a nagyobb
l16kethossz esetén a gépasztalba litkdzhet a szerszam, ami azonnali torését okozhatja,
kisebb 1oket esetén pedig az eldirt méret nem tarthatd. A leirtakbol az kovetkezik, hogy a
késkifutast optimalizalni kell.

A keletkez6 forgacs folyamatos eltavolitasat veszélytdl mentes mdodon kell biztositani.
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CNC megmunkalé kozpontok

A CNC (Computer Numerical Control) megmunkalé koézpontok olyanszerszamgépek, amelyek
programozhaté mikrd szamitogépet is tartalmaz, amely a vezérlést végzi. Sziikségét a kézi megmunkalas
igen jelentds mellékidd sziikséglete tette sziikségessé, mert az el6készités €s az egyes miiveletek kozti
szerszamvaltas, fogasvétel, gépvaltds, az ezzel Osszefliggd szallitdsi, anyagmozgatasi, tarolasi
sziikségletek jelentds iddigényliek e gépi forgacsolasi féidovel szemben. A szdmitogépek alkalmazasa
lehetové tette az egyidejlileg tobb tengely mentén végzett €s nem egyenes menti mozgasokat is, ami
kézzel lehetetlen. Vezérlést alapvetden a beépitett mikroszamitogép programozasa, milkodését a
felépitmény, azaz a vezérelt gép ¢és az alkalmazott technoldgia hatarozza meg.

A fentieket, figyelemmel a felhasznald altal kivélasztott paraméterek vonatkozasdban e gépeket
programokkal egyiitt készen kapja.

A felhasznélobarat fejlesztések és egyre sokrétiibb, gyakran egyedi funkciok miatt a szabvanyositasi
torekvések nem eredményeztek kompatibilitast.

A CNC vezérldegység tobb részegységet is irdnyit:

- feliigyel a gép kiszolgdlo egységeire (automatikus kenés, hiités, munkadarab adagolas és
rogzités, szerszamesere, stb.)
- kiilonbz6 kompenzacids feladatokat (szerszamgép holtjaték, hé deformaciok,
mozgatoorsok €s mérdrendszerek linedris és nem linedris hibai, stb.)
- biztonsagi reteszeléseket
- altalanos allapot kijelzését
- bonyolult matematikai miiveleteket
- térbeni palyagorbéket hataroz meg
Jelentésen eltér kiilsd megjelenéseiben a hagyomanyos megmunkéldsokra alkalmas gépektdl. A a
képernyd, a program, €és az aktudlis jellemzék megjelenitésére, a billentylizet a program betdltésére,
miikddésének iranyitasara, illetve modositasara szolgal. Jellemzdje a gépet beborito teljes burkolat, mivel
a nagy sebességii megmunkalds, nagyobb forgacslevalasztassal, és a — kézi megmunkalashoz mérten —
tobbszoros hiito és kendanyag felhasznalassal jar. Tovabba munkavédelmi és biztonsagtechnikai
szempontbol nagyon lényeges a miiveleti ciklusok és szerszamvaltasok programozott, és az emberi
figyeloképességet meghalado kovethetetlensége.

A CNC megmunkalé gépek legfontosabb veszélyei és az elleniik valo védekezés

Alapvetden a legfontosabb kdvetelmény a biztonsagos iizemeltetés szempontjabol: a gydrto altal kiadott
gépkonyv, programnyelv, haszndlati utasitasok teljes korii ismerete. Ezek alapvetden azért sziikségesek,
mert bonyolult muveleti ciklusok kovethetik egymdst a programozas szerint, valamint az ezekhez
sziikséges szerszdmok valtasa is kovethetetlen. A programozas elsésorban a technoldgiai folyamat
szerinti, de minden esetben az ehhez kapcsolodd biztonsagi fokozatoknak érvényesiilni ¢és
megvalositottnak kell lenni. Ezen gépek az azon kevés gépcsoportba tartozoak, amelyeknél sziikséges,
hogy a gyartd, vagy képviseldje végezze el az lizembe helyezést, vagy a beprogramozas, beallitas
alapvetd kovetelményeit, a sziikséges paraméterek beallitdsat. Ez nem csak munkavédelmi, hanem
lizembiztonsagi ¢és a gép pontossagat, ¢lettartamat meghatarozd szempontok miatt is sziikségszerli €s
indokolt.

Kiemelt figyelmet ¢érdemelnek a {6, a programozott technoldgiai folyamattol eltérd
tevékenységek,(segédmiiveletek): munkafolyamatok, miiveletek, mint a:

- szerelési
- beaéllitasi
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- karbantartési

- tisztitasi

- javitasi, (hibakeresés)
Erre vonatkozoan az MSZ EN ISO 12100: 2011 szamu ,,A” (minden gépre vonatkozd!) tipust szabvany
arr6l rendelkezik, hogy ha a gép bedllitasa, tanitasa, folyamatatallitasa, tisztitdsa, vagy karbantartisa
esetén egy védoburkolatot athelyeznek, vagy leszerelnek és/vagy hatastalanitanak, és amikor e miivelet
céljabol a gépet, vagy géprészt miikodtetni kell, akkor a kezeldszemély biztonsagat specidlis vezérlési
mod hasznalataval kell megvalositani, amely egyidejiileg:

- hatéstalanitja a tobbi vezérlési modot,

- aveszélyes elemek miikodtetését csak egy osszehangolo berendezés folyamatos
miikodtetésével, egy onmiikodod visszakapcsoldval ellatott vezérld berendezéssel vagy egy
kétkezes vezérlo berendezéssel teszi lehetové,

- aveszélyes berendezések muiikodtetését csak csokkentett kockazati helyzetekben (pl.
csOkkentett sebesség, csokkentett teljesitmény/erd, 1épteté miivelet, pl. egy hatarolt
mozgasu vezérlOberendezéssel) teszi lehetdve.

Sziikség lehet tovabbi védo intézkedések megtételére, ez esetben: a fenti vezérlési modot tarsitani kell a
felsorolt intézkedések koziil eggyel, vagy tobbel:

- veszélyes térhez vald hozzaférés, amennyire csak lehetséges
- vészledllitasi lehetdség a kezeldszemély kozvetlen elérhetdségén beliil
- hordozhato vezérldegység vagy vezérelt elemekre valo ralatast lehetévé tevo helyi
vezérlések.
Mivel a f6 technologiai folyamat sordan a jelends mennyiségili, szabadba kikeriild hiitéfolyadék ellen a
reteszelt védOburkolat ad teljes korli védelmet, ennek szabadda tétele esetén adandé biztonsagi fokozatok
e védelemre is kiterjednek.

A felsoroltak, ugy vannak megvaldsitva a megmunkald kdzpontokon, hogy azt altalaban egy tizemmod
valto kapcesolo biztositja. A mikodtetés 1ényege:

- amig az atkapcsolas a f6 technoldgiai folyamatrdl nem torténik meg, addig egyetlen
specialis vezérlési mod sem hasznalhatéd
- az atkapcsolas az elvégezni kivant miiveletkor a reteszelt véddburkolatot hatastalanitja, a
kivant segédmiiveletek elvégezhetdek a hozzajuk rendelt biztonsagi fokozatban.
- af0 technoldgiai folyamatra torténd atkapcsolds utan a gép az erre a feladatra kialakitott
kapcsolassal indithato ujra.
A felsorolt, a f6 technoldgiai folyamattol eltérd tizemmodokat a gyartd koteles kiépiteni, a felhasznald
pedig ennek megfelel6 moédon alkalmazni. Azonban el6fordulhat, hogy a gyart6 az altala elvégzett
kockazat értékelés alapjan bizonyos miiveletek biztonsagi fokozatat nem épiti be. Erre kiilon koteles
felhivni a felhasznald figyelmét a hasznalati utasitdsban, tigy, mint fennmarado kockézat. Ezt a gépen,
sarga alapon fekete betlikkel is koteles a felhaszndld tudomdsara hozni. A miikddé megmunkald
kozpontokon csak azok a segédmiiveletek végezhetdek, amelyeknek ki van épitve a megfeleld biztonsagi
fokozata! Ha egy biztonsagi fokozat kiépitését a felhaszndldé munkaltatd sziikségesnek itéli, ugy a
gyartoval koteles ez ligyben egyeztetni.

A segédmiiveletek, fiiggetleniil attol, hogy az alkalmazott biztonsagi megoldéssal veszélytdl mentesen
elvégezhetdek, de ennek alapvetd feltétele a sziikséges munkavédelmi ismeretek megléte és a teljes
munkafolyamat soran a koncentrélt figyelem az adott miiveletet végzd személy részérdl.

Mindezeken tilmenden a gép kezeldjének (karbantartdjanak) ismernie kell a vezérld berendezés teljes
mikodOképességét és az altala meginditott folyamat hatisait. Fel kell ismernie beavatkozasanak
kovetkezményeit. Nyilvan valoan a sziikséges programozasi ismeretekkel is rendelkeznie kell. Sziikség
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szerint-, ha a gyartd masképp nem rendelkezik- a biztonsagi berendezések miikoddképes allapotarol
rendszeres ellendrzéssel, kell meggydzddnie.

A gép gyartok altalanos alapelve a kdvetkezd: Amikor a gép autdomat tizemmodban dolgozik, a kovetkezd
megeldzési fokozatnak kell érvényesiilni: veszélyforras nincs, a dolgozd veszélyzonan kiviil végzi
tevékenységét és oda akaratlanul, sem tud behatolni.

A felsorolt féemmegmunkalasi eljarasok leggvakoribb veszélyes mozgasformai, az ezekbol szarmazo
veszélvek, valamint az elleniik valo védekezési modok:

A forgé mozgast végzé targyak, szerkezeti elemek baleseti veszélyei

A szabdalyos forgastestii, hengeres targy egyszerli érintése nem okozhat balesetet, de fennall a felsodrasi
(felcsavaroddasi) veszély, ha elég a hossz az el6 hurok kialakuldsahoz. A veszély az atmérdvel forditott, az
érdességgel egyenesen aranyos. Ez azt jelenti a veszély annal, elhanyagolhatobb mimnél kisebb a
hengeres test a&tmérdje, de noveli a veszElyt, ha a feliileti érdesség mimnél nagyobb. Ha a forgd targynak
van kiallo része (pl. biityok) a felsodrodas veszélye nagyobb, sot érintésre is bekovetkezhet a baleset. Ha
a forgo testhez koz van egy sikfeliilet, a feliilet felé forgd oldalon valamelyik testrész beszorulhat (ehhez
a surlodasi erd adhat impulzust) és behtizas kovetkezhet be. Nagyobb a veszély, ha tobb, egymashoz
képest elmozduld forgds van egyszerre, példaul a hajto-szijtarcsa rendszernél. A behuzas ellen
megfelelden illeszkedd feliiletképzéssel lehet védekezni, ha a rés kisebb, mint 3 mm nem kovetkezhet be
a behtizés. Ha a forgastengellyel azonos tengelyli a furat, akkor ujjbehtzas kovetkezhet be.

A kotetlen alaka targy forgasanal még tobb veszélyforras lehetséges, mivel a forgds és a kornyezeti
targyak egymashoz viszonyitott helyzete allanddan valtozik. A forgas egy 4allo targyra nyir6 hatast valthat
ki, amely abban kiilonbozik az 6sszenyomastdl, hogy nem feliiletek, hanem élek kozelitenek. Ez esetben
még nagyobb jelentdsége van a technologia altal eldirt fordulatszam szigoru betartasanak.

A targyak nem csak a szandékos hajtéerdrdl nyerhetnek mozgasi energiat, hanem a zuhands, kivagddas is
bekovetkezhet, amely a palydba keriild testrészt megiitheti. Az emberi testre gyakorolt eréhatés
egyenesen aranyos a targy mozgasi energiajaval és forditottan aranyos a fékuttal.

Viratlan, de tervezett irdnyba torténd mozgas is felléphet, példaul a gép véletlen meginditasakor, amelyet
miuszaki hiba vagy emberi vigydzatlansag okozhat. Ez a mozgas éppen varatlansdga miatt éri
késziiletleniil a gép kezeldjét.

A haladé mozgast végz6 targyak, szerkezetei elemek baleseti veszélyei

Ha egy gépi berendezés a gépasztal alapteriiletén (alapkontarjan) tailmozdulhat, mar a telepitésnél tigyeli
kell arra, hogy a maximalis kimozdulasnal is a gép mellett is a el lehessen férni, legyen megfeleld méretii
hely az e teriiletrdl elvégezhetd karbantartasi munkakhoz is, ne fordulhasson elé osszenyomdas vagy
litédes veszélye. E tekintetben maradéktalanul betartandé az MSZ 73. 1981 szdmu szabvany lizemeltetési
helysziikséglet targyaban eloirtak. Fontos tavolsagi  kovetelmény kézujjak  benyulasanak
megakadalyozasara veszélyes részek kozé: 8 milliméternyi biztonsagi tavolsag betartasa.

A haladdé mozgast végzd targyak, géprészek akadalyokba nem iitkdzhetnek a munkavégzés teljes
iddtartalma alatt.

A tervszeriitlen mozgasok baleseti veszélyei

Ha a targyak nem a tervezett formak kozott, a mozgds fenntartdsara szandékosan létrehozott hajtasi
energidjukbol nyerik a mozgasi energidjukat, hanem 0gy, hogy helyzeti energidjuk szdndékukon,
akaratukon kiviil tervszeriitleniil alakul at mozgasi energiava, e mozgas altalaban: zuhanas vagy
kivagodas, amelynek révén a targy tlitkozhet emberi testtel is. A gravitdcionak az anyagmozgatasi
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balesetekben nagyobb szerepe van, mint a gépek esetében. Ezen esetben leeso targyakrol beszéliink, amik
elsésorban labsériilési veszélyt okozhatnak.

A gépeknél a tomegerd sokféle mdodon jelentkezhet, mozgéasi energia forméjaban pl. induldsnal vagy
ledllasnal a razkodd géprol, leesik, vagy eld6l a szerszam. A tervszeriitlen mozgasok koziil a
legveszélyesebb, ha egy nem kellden rogzitett tdrgy az eréhatas altal meghatarozott palyan kivagodik. Ha
megmunkalaskor a munka targyara nagyobb nyomas nehezedik, benne fesziiltség ébred. Ez a fesziiltség
rugalmas alakvaltozast idézhet el6. Ha a deformalodéaskor képzddd er6komponens nagysdga nagyobb,
mint a surlddasi erd a targy kivagodik. Ha a targy rugalmas és felfekvési teriilete aranylag kicsi, benne
oldaliranyti eréhatasok keletkeznek, amelyek torést okozhatnak. A tdrgyra mért {itésnél az iitd, vagy
tamasztd feliilet legkisebb ferdesége (az titderd és az iitott feliilet szoget zar be) balesetveszélyes
szilankpattanashoz vezethet. Az emberi test energia tartalma is veszélyforras lehet, példaul, ha egy
mozgo testrész varatlan akadalyba iitkozik. Az emberi testnek fekvo helyzeten kiviil mindig van helyzeti
energidja, amely igen kellemetlen modon pl. padld egyenetlenség miatti botldaskor vagy csuszdskor
mozgasi energiava, alakulhat. Ez a helyzeti energia a talajszint (foldszint) feletti elhelyezkedésnél
jelentdsen megnd ebben az esetben leeséskor, szabadulhat fel hirtelen mozgasi energia. Balesetet
okozhatnak az emberi erdvel mozgatott gépalkatrészek is. A gépeknél nemcsak mechanikai veszélyek
Iéphetnek fel, hanem mas, (pl. villamos veszélyek, nyomads alatti berendezések okozta veszélyek, héhatés
okozta veszélyek stb.)

A felsorolt baleseti veszélyek ellen a rendelkezésre allo6 véddberendezések rendeltetésszerii alkalmazasa
biztosit a kezeld szamara megfeleld biztonsagot, tovabba az elvégzett kockdzatértékeléssel tovabbi
intézkedések is sziikségesek lehetnek.
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Forgacsolé gépek kezel6 elemei

Indité kapcsolok

Minden gépnek rendelkeznie kell a gép inditasara szolgalo inditdé kapcsoloval, ami csak erre a célra
szolgalhat. Tobb inditds vezérld esetén egyetértd kapcsoldsnak kell lenni. Miikddésiik alapjan ezek
lehetnek: kézi és labmikodtetésiick. Alapvetd kovetelmény: a gép inditasa csak szandékos cselekedetre
torténhet, ez vonatkozik az tizemsziinet utani ujrainditasra is, fiiggetleniil attol, hogy az iizemsziinet
milyen okbol kovetkezett be. Ez példaul azt is, jelenti, hogy a gép sikjabol nem allhat ki olyan
nyomégomb, amely a kezeld részérdl mas jellegli cselekedet miatt véletlenszeriien mitkddésbe hozhatd. A
labpedalok esetében ez azt jelenti, hogy a pedal kezelési tartomanyat véddburkolattal feléré modon kell
védeni a nem szdndékozott indités ellen.

Nyomoégombok szinei: mint inditds, mint leallitdsra alkalmasak a fehér, sziirke, fekete, zold. Voros is
megengedett, de vészmikodtetés kezeld elemeinek kozelében nem ajanlatos alkalmazni. Az
alaphelyzetbe visszaallito nyomogombok szinei: kék, sziirke, fekete legyenek, ez utobbit eldnybe kell
részesiteni.
Fajtai:

- nyomoégombok

- billend kapcsolok

- karok

- kézi kerekek

- labkapcsolok

- pedalok

e FElhelyezésiik, jelolésiik és ergonomiai kdvetelmények:

- elhelyezésiik minden esetben, a kezeld térben lehetséges.

- alakjuk, sziniik olyan legyen, hogy téves vagy akaratlan bekapcsolas ne kovetkezzen be.

- akezeléelem és a gép vezérelt mozgasa azonos irdnyu és egyértelmii legyen.

- konnyen és biztonsagosan kezelhet6 és elérhetd legyen.

- elhelyezésiiknél feltétel az attekinthetdség, egymastdl €s a géptdl megfeleld tavolsag, ugy,

hogy a veszélyzonaba ne kelljen benyulni.

- megfelelden miikddtethetd legyen.
Jelolés alapjan kezeldelemek rendeltetése jol lathato, felismerhetd legyen. Feliratot vagy szimbolumot
kell elhelyezni a kezeléelemen vagy annak kozvetlen kdzelében.

Leallité kacsoldk

Kialakitas, elhelyezésre vonatkozo eldirasok az inditd kapcsoloknal ismertettettek szerinti. Minden indito
kapcsold mellet el kell helyezni egy leallito kapcsolot is. A ledllitasi funkcioval a gép Osszes vagy
bizonyos részeinek lekapcsolasa lehetséges a ledllitasi parancs elsobbséget élvez az inditasi paranccsal
szemben! A leallitd kapcsold, nyomdégomb kialakitasa, elhelyezése olyan legyen, hogy minden
helyzetben ¢és koriilmények kozott kezelhetd, kdzvetlen elérhetd legyen. Nyomdgombok esetében az
alabbi szinek megengedettek: fehér, sziirke, fekete.

Vészkikapcsolas

A fellépd vagy fenndlld, személyeket kozvetleniil fenyegetd veszélyek, gép vagy anyagkdrosodasok
csokkentése vagy megakadalyozasa, amit egy személy egy cselekedete miikodésbe hozhat.

Vészkikapcsolo berendezés elemei:

35/39



Forgacsolasi technolégia fogalma, forgacsolasi eljarasok

- vezeérlo késziilék: kezeld elem mitkddtetésekor, a vészkikapcesolaskor rendelkezéseket adja
ki.
- kezel6eleme: voros szinii, gombafej tipusi nyomoégomb, (a jo felismerhetdség végett
mogottes tere sarga szinil) huzalsodrony vagy fogantyu.
Az Rl szerint minden kezeld helyet el kell latni vészkikapcsold berendezéssel, elhelyezésére
vonatkozoan tobblet eldirds: nem csak a kezeld, hanem, mds a veszélyt, bekovetkezését észlelo személyek
is konnyen elérhessék, és veszélyteleniil miikodtethessék. Vészleallito nyomdgomb csak vords szinii lehet.

Miikodtetése nem okozhat tovabbi veszélyforras kialakulasat. A vészkikapcsolasi helyzetnek a feloldasig
fenn kell allnia, de a feloldas nem eredményezhet Gjrainditast, csak a kezeldelem visszaallitdsa utan.

Forgacsolo gépeken alkalmazott biztonsagi berendezések kialakitasara és miikodésére vonatkozo
kovetelmények:

A 2012. 02. 05.-t6l hatalyos R1 rendelet szerint a véddburkolatok és védOberendezések egy 1j
fogalomkdrben tartoznak: biztonsagi berendezések.

A biztonsagi berendezések a gép azon részei, amelyek térbélileg elzarjak, elhataroljak a veszélyforrasokat
a kezeld személyektdl. Feladatuk megakadalyozni, hogy a veszélyforrds emberrel szemben barmilyen
modon érintkezésbe keriiljon, €s veszélyes hatasat kifejtse. Passziv elem, azzal véd, hogy ott van. Két
valtozata van: védéburkolat és biztonsagi berendezés.

A véddburkolat 6nmagéaban véve is védhet, de csak akkor, ha zarva van, védhet reteszeld berendezéssel
vagy zarral ellatott reteszeld berendezéssel egyiitt is: ilyenkor a védelem a véddburkolat helyzetétol
fliggetlen. Ha a munkafolyamat lathatosaga sziikséges, akkor ezt folyamatosan a sziikséges latobmezdben
biztositani kell. Nagyon fontos kdvetelmény az is, hogy a védéburkolatok biztosan rogzitettek legyenek,
megfeleld rogzitett allapotukat rendszeresen ellendrizni kell. A gyartd altal elhelyezett figyelmeztetd
jelek, feliratok, amik a fennmaradd kockazatokra utalnak, folyamatosan biztositottnak kell lennie a
felismerhetdségiiknek, illetve olvashatésaguknak.

Védéburkolatok fajtai és biztonsag technikai kévetelményei
Fajtaja szerint lehet:

- tok, fedél, erny6 (ha be lehet csukni)

- ajto (ha ki lehet nyitni)

- ablak (ha ki lehet nyitni, és at Iehet 14tni)

- burkolat, ha egy passziv eleme van.
Miikodési funkciojuk szerint:

- rogzitett

- téavolsag tartd

- nyithato

- allithato

- Onzaro

- reteszelt
Rogzitett védoburkolatokkal szemben tamasztott kovetelmény: olyan véddéburkolat, amely adott
helyzetben rogzitve van.

- tartésan (pl. hegesztve)
- olyan rogzitd elemekkel (csavarokkal, csavaranyakkal stb.), amelyek az eltdvolitast vagy a
nyitast szerszam nélkiil lehetetlenné teszik.
Tavolsag tartdo védoburkolat: olyan véddburkolat, amely a veszélyes teret nem veszi koriil teljesen, de a
veszélyes térhez torténd hozzaférést térbeni méretei, és tdvolsdgai alapjan akadalyozza, illetve korlatozza.
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Nyithato véddéburkolat: olyan véddburkolat, amely altaldban mechanikusan pl. csuklds panttal, vagy
egyenes megvezetéssel kapcsolodik a gép vazdhoz vagy egy szomszédos rogzité elemhez €s szerszam
hasznalata nélkiil nyithato.

Allithatd védéburkolat: olyan rogzitett vagy nyithatd védéburkolat, amely vagy teljes terjedelmében
allithato, vagy allithatd részei vannak. A bedllitds a gép egy meghatarozott miikddési tartomanyaban
azonos marad.

Onzaro véddburkolat: olyan nyithatd véddburkolat, amelyet egyetlen elem (pl. mozgd asztal) vagy a
munkadarab, vagy a munkadarabot befog6 késziilék egyik része miikodtet, igy, hogy a munkadarabot €s
a munkadarabot, befogd késziiléket atengedi és ezt kovetden onmiikddden, visszatér a zart helyzetbe
(sulyerd, ragd vagy mas erdOhatas kovetkeztében), miutan a munkadarab az athaladast lehetévé tevo
nyilast elhagyta.

Reteszelt védoburkolat: azon veszélyes gépi funkciok, amelyek ellen a véddburkolat védelmet nytjt nem
hajthatok végre, ha a védéburkolat nincs zarva. Allj parancsot ad, ha a védéburkolatot a veszélyes gépi
funkciok alatt kinyitjak. Ha a védéburkolat zarva van, akkor azok a veszélyes gépi funkcidk, amely ellen
védoéburkolat véd végrehajthatdak, de a véddburkolat zarasa nem valtja ki a gép inditasat.

Védobburkolat kialakitasanak szempontjai

Hozzaférés a veszélyes részekhez

A védbéburkolatnak olyannak kell lenni, hogy a szokdsos bedllitasi, kenési, és karbantartasi munkak a
védoburkolat nyitasa vagy eltavolitasa nélkiil lehessen elvégezni. Ahol viszont sziikséges a védett térhez
valo hozzaférés ott szabad ¢és akadalymentes legyen: pl. adagolés és elvétel, szerszam csere és beallitas,
mérés, kalibralas, karbantartés javitas, kenés, hulladék elvétele (forgacs). Amely gépeken kialakitott a gép
mitkddésének véddburkolaton keresztiili megfigyelése a jo lathatosagot folyamatosan biztositani kell.

Kirepiilo részek visszatartasa

Szamolni kell széttort szerszammal, kirepiildé munkadarabbal, a véddburkolatnak amennyire csak
lehetséges e helyeken kelld védelmet kell biztositania.

Veszélyes anyagok visszatartasa

Ha pl. htitékozeg, g6zok, gazok, forgacsok, szikrak, forrd vagy megolvadt anyag, por stb. a véddburkolat
olyan legyen, hogy amennyire csak lehetséges ezen anyagokat tartsa vissza.

Zaj

Amely forgacsold gépen a zaj kibocsatas a megengedett értéknél nagyobb amennyiben csak lehetséges
olyan véddburkolatot kell alkalmazni, amely zajcsokkentd hatasu.
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Forgacsolé gépek uzemeltetése soran hasznalatos egyéni
védoeszkozok

A fentiekben leirt technologiai folyamatok alapjan az alabbi egyéni védéeszkdzok hasznalata sziikséges:

- szem ¢s arcvédelemre: véddszemiiveg vagy arcvédo

- légzdszervek védelmére: részecske sziird

- kézvédelem: véddkesztyl

- labvédelem: biztonsagi labbeli orrmerevitdvel
A felsorolt egyéni véddeszkozok védelmi szintje és képessége szerinti biztositdsat az adott
munkaeszkoézhoz, technologidhoz, munkadarabhoz igazodd modon a munkaltatdo altal megbizott
munkavédelmi szakember, irasban hatdrozza meg, a sériilés vagy az egészségkarosodas valoszinliségének
¢s sulyossaganak atfogd becslése ¢€s a megfeleld biztonsagi intézkedések kivalasztasa utan.(vagyis a
kockazatértékelés alapjan)

A munkaltatonak e tekintetben a kotelessége, hogy a munkavédelmi szakember altal meghatarozottak
szerint minden érintett munkavallalonak rendelkezésre bocsatja az eldirt egyéni véddeszkozt, annak
rendeltetésszerli haszndlatara sziikség szerint az érintett munkavallalokat dokumentalt médon kioktatja,
rendeltetésszerinti hasznalatukat rendszeresen ellendrzi.

Forgacsolo6 gépek lizemeltetésének magatartasi szabalyai:

A leirtak azt bizonyitjak, hogy a forgacsolod gépeken végzett munkak rendkiviil veszélyesek, ¢és az egész
tevékenység soran koncentralt figyelemre van sziikség. Ennek hidny nem csak kifejezetten kdzvetlen
baleseti veszélyt jelent, hanem képzddhet selejtes munkadarab, a késon kikapcsolt forgacsolasi miivelet
jelentds anyagi kart okozhat magan a szerszamgépen is. E tekintetben az aldbbiak betartdsa a biztonsagos
munkavégzés €s az anyagi karokozas kizarasa végett rendkiviil fontos.

- jozan, munkara képes allapot az egész munkaido alatt
- ateljes miveleti id6 alatt keriilni kell mas személyek figyelem elterelé magatartasat
- be kell tartani az eldirt forgacsolasi paramétereket
- rendet kell tartani a munkateriileten, gy az anyag, mint a szerszam ¢és hulladék anyag
tarolas tekintetében
- legfébbképpen a villamos meghibasodasok esetén villamos szakembert kell hibaelharitasra
igénybe venni
- csak teljesen zart, minden gombbal begombolt, a test méreteihez igazodé munkaruhaban
szabad munkéat végezni. Ha pl. ujjanal be nem gombolt ingben vagy kabatban, torténik a
munkavégzés a forgd szerszam, illetve munkadarab altal a felcsavaras veszélye Oriasi.
- gylrd, karkotd viselése tilos
- hosszu viseletli haj esetén hajhalot kell viselni
A fentiekben leirtakat a munkaltatonak is rendszeresen ellendriznie kell, szabalytalansag észlelése esetén
a sziikséges intézkedéseket meg kell tennie.
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