CSAVAROZOGEPEK KIVALASZTASA (Rovid attekintés)
A csavarozas alapmennyiségei

1. Csavar6-nyomaték: A csavaré-nyomatékot az eré (N) és it
(m) fizikai mennyiségekbdl lehet meghatarozni egy forgé-

mozgas kapcsan (mértékegysége: Newtonmeter = N.m). Ez a nyomaték
csavarozasi folyamat olyan jellemz8je, mely elfogadhaté el6feszitd
raforditassal a gyartasi folyamat soran mérhet6. erd

2. El6feszité erS: Ez az az er6, melyet a csavarkotéssel létre
kivanunk hozni. Az el6feszitd erd hozza létre az Gsszecsa-
varozott munkadarabok kozétt fennallé szoritonyomast. A
nyomas noveli a munkadarabok kozti strlodast és megaka-
délyozza nem szandékos szétvalasukat. Az el6feszit6 erd
csak laborban, ultrahangos technolégiaval mérhet6.

3. Sarlédas: A legfontosabbak a menet és a fej sdrlddasa.
Nagyrészt az anyagtol, annak kidolgozasatél és az adott str-
16d6 feliiletektdl fugg. A sarlédasi eré a csavaré-nyomaték
ellen hat, azaz megakadalyozza, hogy az el6allitott csavaré-
nyomaték teljes egészében elGfeszitd erdvé alakuljon.

4. Csavarozas keménysége: Miutan a csavar feje rafekszik a
munkadarabra, a csavar még tovabb hizhaté a maximalis
csavaré-nyomaték eléréséig. Ezt a tovabbi forgast fokokban mérjik. Ha a forgasszog a csavar felfekvése és a maxi-
malis csavaré-nyomaték kozott kicsi, kemény csavarozasrol, ha a forgasszog nagy, lagy csavarozasrél beszéliink. A
csavarozas keménysége fligg a hasznalt anyagok szilardsagatol, a munkadarabok szamatél (pl. tobb lemez) vala-
mint az alkalmazott rogzitési rendszertdl (pl. alatétek).

A csavarozas egy Osszetett fizikai folyamat, melyben még szamos mas mennyiség is meghataroz6. Minden csavarozast
egyedi esetként kell kezelni, mert a fent ismertetett f6 mennyiségek a folyamatra kiilonb6z8képpen hathatnak és a csa-
varozast kulonboz6képpen befolyasolhatjak. Ennek helyes megitélése nagy tapasztalatot és ismereteket igényel.
Csapatuk ebben szivesen segitségére van.

Fontos tudnival6k a csavarozégép kivalasztasahoz

A létrehozott csavaré-nyomaték legnagyobb részét a fej és a menet strloda- A létrehozott csavarényomaték
sa elnyeli. Csak kis része, kb. 10% alakul at el6feszité er6vé. AlapvetGen atalakulasa a csavarozas folyaman
minél lagyabb a csavarozas, annal nagyobb a strl6dasi veszteség és annal
kisebb az elért el6feszitd erd.

A csavar méretének kivalasztasakor figyelembe kell venni az adott csava-
ro-nyomatékot, mely az el6feszité er6bdl szamithat6 ki. Erre azért van
sziikség, mert minden csavarméret a minGségétol fiiggben csak egy bizo-
nyos maximalis csavar6-nyomaték felvételére képes (lasd tablazat).
A csavarozégépek katalégusban megadott csavardé-nyomatéka nem egy
egyedi csavarozasi esetre vonatkozik, hanem a csavarozé standard csava-
rozas kozben, standard kortlmények kozott nydjtott teljesitményét jeloli.

Meghtzasi nyomaték iranyértékei Egy helyszini csavarozas
szabvanyos metrikus menetes csapoknal a fent emlitett mennyisé-
_ DIN 13/13 szerint gEk és egyéb korilmé-
Mindses 68 | 88 [ 109 [ 129 , ) P , .
ot M Nm nyek miatt (pl. elégtelen levegbellatas) eltérhet a standard elvarasok-
M2 0,26 0,35 0,50 0,59 tol. Ezért el6fordulhat, hogy egy csavarozashoz lényegesen erGsebb
M3 0,93 1,24 1,75 2,10 . 4 o - A4 . e
i o ioE i _ csavarozoét kell valasztani, mint amilyen a tablazatok szerint sziiksé
M5 4,21 5,50 8,10 9,50 ges.
- S - - —r A katalogus adatai tampontként szolgélnak a csavarozo kivalasztasa-
M10 35 46 68 79 ban. A szikséges teljesitmény mérlegelése mellett azonban fontos a
mi 8(5) 1;? 11;; ;132 termelékenység, ergonémia, megbizhatdsag és mindség figyelembe-
M16 147 195 280 330 vétele is. Végll is a gépek célja a termelés és gyartas javitasa és a kolt-
m18 202 280 390 460 séghatékonysag fokozasa. Ezért nem csak a csavarozasi feladat megi-
M20 286 390 560 650 Aok . ,, L Lo
M2 TE =0 e o0 t(’ele’sebeh, haqerp e szetr?pontok szerint a megfelel6 termék kivélasz-
M24 490 670 960 1120 tasaban is segitséget nyujtunk.
M27 725 1000 1400 1650
M30 990 1300 1830 2200
M33 1340 1770 2480 2980
M36 1720 2260 3170 3810
M39 2220 2970 4170 5000
M42 2750 3670 5170 6200
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A szerszamhasznalat céljai

A gyartasi folyamat soran a szerszamok hasznalatanak két alapvetd célja a koltségek csokkentése és a versenyképes-
ség novelése. Ehhez négy alapvetd tényez6t kell optimalizalni és kiegyenstlyozottan hasznalni.

Produktivitis ——> Gyorsasag, hatékonysag

Ergonémia —> Slly, kiegyenstlyozottsag, zajszint, vibracio, reakcionyomaték, hozzaférhet8ség
Megbizhatosag —> Hosszu élettartam, megel6z8 karbantartas, hibak korai felismerése
Minéség —> Pontossag, minGségbiztositas, biztonsag, funkciok, kovetelményeknek valé megfelelés
Attekintés a meghajtasok fajtairdél LRERER as
Impulzuscsavaroz() Az impulzuscsavarozok az er6t kozvetett médon egy hidrau- r

otaci

likus impulzus altal kozvetitik. Ez a kiils6 olajjal toltott hen-
gerrel 0sszekotott lamellas motor fordulata kozben keletke-
zik. Az impulzus ott keletkezik, ahol a hajtélapok az olajjal

toltott impulzusegység egy kamrajat letomitik. Az olaj rovid Eajti'
ideig nagy nyoméasnak van kitéve. Ez a nyomasimpulzus ele- po
gendd a hajtéors6 mozgatasahoz. De a magas frekvenciaju

impulzusok tal gyengék ahhoz, hogy a szerszamot elforgas- Hajtéorso

sak. Ezért az impulzuscsavarozéknak alig van reakciényo-
matékuk és ha stlyuk engedi, akar egy kézzel is kezelhet6k.
Tehat még nagy csavaré-nyomatéknal sincs szlikség kitamasztasra vagy potfogantydra.

Olajjal toltott heger

| Coavare-nyomatek A balra lathat6 sematikus abrarél leolvashaté a csavaré-nyo-
N| 2| El6feszitS eré T oy | maték és az el6feszitd er6 véltozasa. Az elbfeszitd eré nove-

kedése a csavar impulzusszerl becsavarasanak eredménye. Az
impulzuscsavarozok tulajdonsagai egyértelml el6nyoket biz-
5 tositanak a gépeknek a produktivitas, ergonémia és megbizha-
Ly tosag szempontjabol. A min@séget is kedvezBen befolyasolja a
csavarkotés csupan csekély lazulasa, mely annak koszonhet6,
hogy a csavarnak mar a becsavarozés kozben is ,dolgoznia”

kell.

Csavar6-nyomaték
El6feszit6 erd

30

Az allandban forg6é csavarozok

az er6t a motortdl egy hajtomuivon
keresztiil a hajtéorsora vezetik.

Tehat a csavar6-nyomaték folyamatosan keletkezik, ami azt jelenti,
hogy a csavar6-nyomaték hatésara reakcionyomaték is ébred. A kuplungos csavarozéknal ez addig hat a felhasznalo-
ra, mig a kuplung ki nem kapcsol. Ezért az alland6an forg6 csavarozok mar kis csavaré-nyomatéknal is kitamasztast
igényelnek. Mivel ezek altaldban lassan forognak, alkalmasak mlianyag csavarozasahoz. A csavar6-nyomaték ismétlé-
si pontossaga e gépek esetében nagyon jo.

UtVECSElVElI'OZ()k Az itvecsavarozok az impulzuscsavarozokhoz hasonléan az er6t impulzusok altal
kozvetitik, mely azonban mechanikus Gton keletkezik. A henger minden egyes for-
dulatakor egy kalapacs a hajtoor-  Leng6kalapacsos Kétkalapacsos

sobra Ut és azt tovabb forgatja. iitémi titémii

Ezért az Utvecsavarozok han- Henger
gosabbak és er6sebben vibral-
nak, mint az impulzuscsavaro-
z6k. Viszont gyorsak és nagy nyomaték létrehozasara képesek
(ezért alkalmasak elbontasra is). Jobbra kétfajta titému sematikus
rajza lathat6.

Kalapacs-
haz
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