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KEDVES BARATAIM!

A 6. osztalyban folytatjatok a technika és technolégia 6sz-
szetett vilaganak a tanulmanyozasat, melyben megbizhaté
segit6tok lesz e tankonyv.

Beléle megtudjatok, hogyan kell elkésziteni a legyartan-
dé elem vagy készitmény miiszaki rajzat, benne megtalalja-
tok a készitmények tervezéséhez és eldallitasahoz sziikséges
informaciot. Megismerkedtek olyan szerkezeti anyagokkal,
mint a vékony fémlemez és a huzal, megismeritek a belélik
készithet6 termékek elfallitasanak technologiajat, a furégép
rendeltetését és felépitését, a tervezés alapjait. Elsajatitjatok
a szerszamok hasznalatanak biztonsagos technikajat, meg-
az egészséges étkezés alapjaival, megtudjatok, hogyan kell
betartani a személyi, valamint a kornyezeti higiénét. Fiig-
getleniil jovébeli szakmatoktol, az itt megszerzett tudast a
mindennapi életben is hasznosithatjatok majd.

A paragrafusok és fejezetek végén talalhato Végezziik el
kozosen, Ondllé munka és a Jol elsajdtitottdtok? rubrikak
segitenek ellendérizni és megerdsiteni a tanultakat. Az el-
végzett laboratériumi és gyakorlati munkak mély tudassal
gazdagitanak benneteket az anyagok tulajdonsagairdl és a
munkafolyamatokrol. Aki tébbet szeretne megtudni, annak
a Tovabbi informdcié és az Erdekes tudnivalé rubrikakat
ajanljuk.

Ha nem jut eszetekbe valamilyen kifejezés, hasznaljatok
a tankonyv végén talalhaté Szakkifejezések kisszotardat. A
gyakorlati feladatok, valamint a laboratériumi és gyakorla-
ti munkak végzésekor legyetek figyelmesek, tartsatok be a
munkavédelmi szabalyokat!

Kivanunk mindenkinek sikeres tanulast!

Szerzék
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BEVEZETES

FEMEKROL ES A FEMFELDOLGOZASROL
SZOLO ALAPISMERETEK

1. §. EMBER ES FEM

Alapfogalmak: nemfémek, fémek, fémotvozetek, fekete- és szi-
nesfémek, tulajdonsagaik, kitermelésuik.

A szerkezeti anyagok jelentds szerepet jatszanak a modern
technikdban és az ember mindennapi életében. Feltételesen
két csoportra oszthatjuk 6ket: nemfémekre és fémekre.

Elgondolkodtatok-e mar azon, hogy milyen szerkeze-
ti anyagokat hasznal leggyakrabban az ember? Nézzetek
szét magatok koriil. Iskolatokat téglabdl vagy fabdl, esetleg
mas, specialis épitéanyagbdl épitették. A fa vagy mtianyag
ablakkeretben tiveglap van. A helyiségeket csillarok és izzok
vilagitjak meg, amelyek részben szintén iiveghdl késziiltek.
A tantermekben és otthonotokban fabdl vagy kiilonbozé fa-
anyagokb6l — farostlemezbdl, furnérbél — késziilt butorok
talalhatok.

A tobbemeletes tombhéazak épitésének alapjaul fémszerke-
zetek szolgalnak, az ablakkereteket szintén fém alkatrészek
felhasznalasaval készitik; a batorok vagy mas fabol készilt
termékek elemeinek Osszekotéséhez facsavart, szoget, kap-
csot, pantot és egyéb fém alkatrészt hasznalnak. Az elekt-
romos aramot szallité huzalok szintén fémbdl késziltek.

Tehat a modern civilizaci6 elképzelhetetlen fémek és fém-
bél késziilt termékek nélkill. Ez a magyarazata annak, hogy
a legrégebbi technologiak egyike a kohdszat, a legelterjed-
tebb szerkezeti anyagok pedig a fémek és azok Gtvozetei.

> A fémek a fahoz viszonyitva nagyobb tomeggel, fényes
felszinnel rendelkez6, a meleget és elektromos aramot jol
vezeté anyagok.



A természetben legelterjedtebb fémek az aluminium és a
vas. Szobahémérsékleten a higany kivételével minden fém
szilard halmazallapoti. Ha a fémet olvadasi homérsékletére
hevitik fel, cseppfoly6s halmazallapota lesz, és olvadékot al-
kot. Kiilonb6z6 anyagok olvadékainak és nemfém adalékok
Osszekeverésével féemaotvozetek jonnek létre.

P Fémotvozet — fémes tulajdonsagokkal rendelkezé Osszetett
homogén anyag, amely néhany fém és nemfém adalék ol-
vadékanak megszilardulasaval jon létre.

Régészeti asatasok arrdl tantskodnak, hogy az ember a
fémeket mar az Gskorban banyaszta és felhasznalta, ma pe-
dig mar nehéz elképzelni az életet nélkiiliik.

Az i. e. IV. évezredben a fémek mar jelents szerepet
jatszottak az ember életében, a legnagyobb valtozas azonban
a bronz (6lom és réz otvozete) felfedezése, majd elterjedése
utan tortént. A fémek kitermeléséhez és feldolgozasahoz to-
kéletesiteni kellett az azzal foglalkoz6 mesterek tudasat és
jartassagat.

A technikéban jelenleg kozel 10 ezer kiilonboz6 6tvozetet
alkalmaznak. Létrehozasukhoz té6bb mint 40 kémiai elemet
és azok legkiilonfélébb elegyeit és mennyiségi aranyait hasz-
naljak. Az 6tvozetek gyakran jobb tulajdonsagokkal rendel-
keznek, mint azok alkotéelemei, ezért hasznaljak ket széles
korben a technikaban. Példaul tiszta vasat eléallitani na-
gyon oOsszetett feladat, a szilardsaga sem megfelel. Ezért a
vasat szénnel és mas fémekkel alkotott 6tvozetek formajaban
alkalmazzak leggyakrabban. Ha az 6tvozet széntartalma na-
gyobb 2 %-nal, akkor 6ntéttvas jon létre, ha kevesebb, akkor
acél.

A fémek és otvozetek két csoportra oszthaték: feketefé-
mekre és szinesfémekre. A feketefémekhez tartozik a vas
és annak otvozetei, az acél és az ontottvas. Az Gsszes tobbi
fém és otvozet szinesfém.
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A fémek és 6tvozetek fontos szerkezeti anyagok, tulajdon-
sagaik hatarozzak meg a technikai eszk6zok megbizhatésa-
gat és tartossagat. A fémek és fémotvozetek fizikai, mecha-
nikai és technolégiai tulajdonsagokkal rendelkeznek.

A fémek és fémotvozetek fizikai tulajdonsagaihoz so-
rolhatjuk példaul a stiriiséget, hétulajdonsdgokat (képlékeny-
ség, hévezetés, méret homérsékletfiiggdsége), elektromos tu-
lajdonsdgokat (vezet6képesség, magnesezhetdség) és optikai
tulajdonsdgokat (szin, fénylés). A fémek fizikai tulajdonsaga
a kornyezetiikkel valé kapcsolatuk (paratartalom, napsugar-
zas és hémérséklet hatasa), valamint az ipari berendezések
munkaja soran a kilonféle anyagokkal torténé koélesonhata-
suk eredményeként bontakozik ki (kéolajtermékek és egyéb
vegyi anyagok szallitasara szolgal6 tartalyok és csévezeté-
kek).

A fémek és otvozetek fizikai tulajdonsagaival részle-
tesebben a fizikaérakon ismerkedhettek meg. A fémek és
fémotvozetek, a faanyagokhoz hasonléan, mechanikai tu-
lajdonsagokkal - szildrdsdg, keménység, rugalmassdg és
plasztikussdg — is rendelkeznek. Példaul az ontottvas és az
acél nagy szilardsaga, ezért beldliik hidak pilléreit, gép-
kocsik és traktorok alvazat, gépek burkolatat készitik. Az
acél tulajdonsagai jelentésen javithatok kréom, wolfram vagy
egyéb adalékanyagok hozzaadasaval. Az igy kapott acélbdl
féemmegmunkal6 szerszamok (példaul az altalatok is ismert
farofej), fa és fém megmunkalasara szolgalé kézi szerszamok
(flirészlapok) allithatok el6.

A nagy rugalmassagu fémotvozetekbdl rugdkat, laprugé-
kat gyartanak. A fémek nagyon fontos mechanikai tulajdon-
saga a plasztikussag — az a tulajdonsag, amelynek koszon-
hetéen a kiils6 er6hatdas maradandé alakvaltozast idéz el6
rajta. Ennek olyan technolégiai mtiveletek soran van nagy
jelentésége, mint az egyenesités, hajlitas, hengerlés, nytjtas,
kovacsolas és préselés.



A fémek technolégiai tulajdonsagaihoz olyan tulajdon-
sagok tartoznak, amelyekkel a fémek mint szerkezeti anya-
gok kiilonféle szerszamokkal és berendezésekkel torténd fel-
dolgozasuk soran rendelkeznek. A 6. osztalyban a vékony
fémlemez és huzal tulajdonsagaival, termékek és alkatrészek
elkészitése kozbeni megmunkalasuk maédjaival ismerkedhet-
tek meg. A szerkezeti anyagok technolégiai tulajdonsagai
meghatarozzak azok felhasznalhatésagat olyan technolégiai
folyamatokban, mint a hajlitas, vagas, csiszolas és egyes ele-
mek Osszekapcsolasa.

Az acélon és ontottvason kiviil az iparban leggyakrabban
az olyan szinesfémeket és 6tvozeteket hasznaljak, mint a réz,
aluminium, ddraluminium.

A réz - nehéz, puha, voroses fém, a természetben rog
form4jaban fordul eld, és kiilonféle ércek és asvanyok 0sz-
szetételét képezik. A tiszta réz olvadaspontja 1083 °C, ezért
konnyen formaba ontheté. A réz nagyon plasztikus, konnyen
kovacsolhaté. Tulajdonsagai miatt a rezet az ember mar id6-
szamitasunk el6tt 3 ezer évvel ezel6tt is felhasznalta. Mai
elterjedése j6 aramvezetési tulajdonsaganak koszonhets. A
réz azonban nagyon puha fém, ezért az iparban leginkabb
Otvozeteit — bronz és sargaréz — alkalmazzak. Ezek az ot-
vozetek jelentésen szilardabbak a tiszta réznél. A bronz réz,
6lom és aluminium 6tvozete, a sargaréz rézé és cinké.

A rézhuzalt elektromos vezetékek, elektromagnesek,
elektromos motorok eléallitasara hasznaljak. Minden héaz-
tartasi elektromos berendezésben talalunk rezet és rézotvo-
zeteket tartalmazé alkotéelemet. Ha hirtelen eltiinne a réz,
akkor a haztartasi gépek nagy része ledllna, megallnanak
a kozlekedési eszkozok, a technika fejlédése jelentés mérték-
ben visszamaradna.

Az aluminium - képlékeny, eziistfehér szinti fém.
Jol vezeti az elektromos aramot, ellenall a korrézionak,
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a gazdasag olyan agazataiban hasznalatos, mint a légi koz-
lekedés, épitészet, élelmiszeripar. Az aluminiumtémb harom-
szor konnyebb a hasonlé méret(i acéltombnél.

A daraluminium (aluminium 6tvozete rézzel, magné-
ziummal, mangannal) nagy szilardsaggal és kis tomeggel
rendelkezik, ezért idealis repiilégépek épitéséhez. A fémek
vagy oOtvozetek felhasznalasa a fizikai (egyebek kozott me-
chanikai) tulajdonsagaiktél fiigg. Nagy szerepe van a fémek
fosszilis tartalékanak, azok elérhetéségének és kitermelésiik
gazdasagossaganak.

A technika szamara legfontosabb fémek a fold méhében
egyaltalan nem talalhaték nagy mennyiségben. Ezek a ko-
vetkezdk: vas — a modern technika legfontosabb anyaga (a
foldkéreg 5 %-at alkotja), az acél és ontottvas f6 alkotoeleme;
aluminium - (a foldkéreg 7 %-at alkotja). Az aluminium el6-
allitasa nagy mennyiségi elektromos energia raforditasaval
jar, és csak egyes kézetekbdl vonhaté ki. A magnézium (a
foldkéreg tomegének 2 %-a) a konnyl oOtvozetek legfonto-
sabb alkotéeleme, nagy szerepe van a repiilégépiparban és
az Urhajozasban; a titan (a foldkéreg tomegének 0,6 %-a) az
utébbi évtizedekben az tirhajézasban hasznalt nagy tiszta-
sagu otvozetek f6 alkotéeleme.

A magnéziumot a fémkohaszatban hasznaljak a gép- és
miuszeripar igényeinek kielégitésére, f6leg konnyl magnéziu-
motvozetek, valamint nagy szilardsaga ontottvas és acél el6-
allitasara, az aluminiumotvozetek mindségének javitasara.
Felhasznaljak ezen kiviil a pirotechnikaban, egészségiigyben
és harcaszatban.

Mivel a levegén erds fénnyel ég, az elektromos vakuk fel-
talalasa el6tt fénykép készitésekor a megvilagitashoz mag-
néziumot hasznaltak.
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1. dbra. Vasérc banyaszata kotrokanalas markologéppel (exkavatorral)

A vas és aluminium 60 %-ban fémet tartalmazé ércké-
zet formajaban fordul el6, ami lehet6vé teszi azok kiilszini
banyaszatat kotrokanalas (1. dbra), marétarcsas (2. abra) és
érl6kanalas (3. abra) markolégépek segitségével.

2. abra. Asvanyok kitermelése marétarcsas markolégéppel

12
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3. abra. Orlékanalas markologép:
1 — iranyitofulke; 2 — 6rl6kanal; 3 — szallitészalag

Erthetd, hogy az emlitett gépek alkatrészeinek tobbsége
acélbdl, ontottvasbol és aluminiumbdl késziil, az elektromos
csomoOpontok és mechanizmusok az emlitetteken kiviil rezet
és rézotvozeteket is tartalmaznak.

Az utébbi idében megnétt az aluminium, acél, titan, mo-
libdén, cirkénium és egyéb olyan fémek kitermelése, ame-
lyek kiilonleges 6tviozetek alkotéelemei. Szintén emelkedett a
specialis (példaul rozsdamentes és h6allo) acélok, kiilonleges
fizikai tulajdonsagokkal rendelkezé aluminiumétvozetek és
acélok gyartasahoz sziikséges anyagok termelése.

tudnivalok

® Kozel masfél ezer éve all Delhi kdzpontjaban egy 7,3 m magas,
a talapzatanal nagyjabdl 40 cm, a csucsanal 30 cm atmérdjad,
6,5 t tdmegl vasoszlop (4. abra). Az oszlopot 415-ben allitot-
tak, és India magas paratartaimua és forré klimaja ellenére a
mai napig nem talalhato rajta egyetlen rozsdafolt sem. Ez azzal
magyarazhatod, hogy tiszta vasbdl (99,7 %) készult és elhanya-
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golhaté mennyiségil egyéb vegyi anyagot tartalmaz. A tiszta vas
nem rozsdasodik.

4. abra. A Delhi vasoszlop:
a — latképe; b — felszinének részlete

Exkavator — latin szobdl szarmazik, jelentése ,kitermelés”.
Ukrajnaban a Donyecki és Novokramatorszki Gépgyarakban
gyartjak azokat az exkavatorokat, amelyek a féldmunkak kozel
felét végzik el.

A vilag legnagyobb rézbanyaja az USA-ban, a Bingham Ka-
nyon-ban talalhaté, amelynek szélessége 4000 m, mélysége
1500 m. Ebben a banyaban tébb mint szaz éve folyik a kiter-
melés.

A ,duraluminium” kifejezés a német Duren varosnak és az alu-
miniumnak a szodsszetételébdl jott 1étre. Duraluminiumot elsé-
ként a Dureni Fémmi{ivekben allitottak eld.

JOl elsajatitottatok?

w

14

. Milyen vonasok alapjan kulénboztetjuk meg a fémeket a tobbi

szerkezeti anyagtol?

. Mi a kilébnbség a fém és az otvozet kozott?
. Milyen fontos fémeket termelnek ki ércleléhelyeken?
. Nevezzétek meg a haztartasokban és a modern iparban legy-

gyakrabban hasznalt fémeket és 6tvozeteket!



2. §. MUNKAALLOMAS, MUNKAASZTAL,
FEMSATU

Alapfogalmak: munkaallomas, lakatos munkapad, satu, a mun-
kaallomas magassaga.

» Fémmegmunkalé miihelyekben munkaallomasnak a tanulo-
hoz rendelt, meghatarozott munka elvégzésére szolgal6 és
szerszamokkal ellatott munkapadot nevezziik.

Létezik kombinalt munkaallomas vagy a fémfeldolgozas
mechanikai mitveleteinek végrehajtasara szolgalé munka-
allomas. Csak a helyesen megszervezett munkaallomason
lehet kényelmesen dolgozni és megfelel6 mindségli munkat
végezni.

Munkaallomasotok legyen elkészitve a koévetkez6 fém-
munkak elvégzéséhez:

e vékony fémlemezkészitmény kiegyenesitése;

¢ termék miiszaki rajzanak felvitele a készitményre;

e vékony fémlemez vagasa olléval,

e kivagott elem éleinek letisztitasa fémreszel6 segitségé-

vel,;

e vékony fémlemezbdl kiszabott elemek 6sszekotése;

¢ huzal kiegyenesitése és jelolésre torténé el6készitése;

¢ huzal jelolése megadott méretek szerint;

¢ huzal hajlitasa;

e fémlemezbdl vagy huzalbdl késziilt termék felszinének

e csiszolasa; késztermékek diszitése.

A felszerelés, szerszamok és anyagok helyes kivalasztasa
és elhelyezése a munkaallomason kedvezé feltételeket biz-
tosit a munkavégzéshez. A munkaallomason csak az aktu-
alis feladat elvégzéséhez sziikséges targyak és szerszamok
legyenek! A gyakrabban hasznalt szerszamokat a munkate-
riilleten magunkhoz kozelebb, az 1 szammal jelzett zé6naban
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helyezziik el (az 5. abran a megfelel6 zénak fiiggdleges, a
6. abran vizszintes sikban vannak feltiintetve). A ritkabban
hasznalt targyakat az 5. és 6. abrakon a 2-vel jelolt teriileten
taroljak. Ennek megfeleléen a tér ezen részét a munkas keze
altal elérheté zondnak (munkazénanak) nevezziik. A siknak
a 3-mal jelolt része hatarozza meg a munkés testének 30
foknal nem nagyobb elérehajlasaval, kézzel szabadon elér-

het6 zo6nat.

5. dbra. Fliggéleges siku 6. abra. Vizszintes siku

munkazona munkazoéna

Fémmunkéhoz szolgdlé munkadllomasul az iskolai mi-
helyben a lakatos munkapad szolgal, amelyen satu és meg-
feleléen elhelyezett szerszamok, berendezések, anyagok és

tervrajzok talalhatok.
16



A kombinalt iskolai miihelyeket (fa- és fémmunkak vég-
zésére is alkalmas) altalaban univerzalis USZV-M tipusu
munkapadokkal szerelik fel. Az ilyen munkaallomasokon
az 5.-9. osztalyos tanuldk asztalos, féfmmegmunkalo, elekt-
romos, grafikus és mas, a tantervben el6irt munkéakat vé-
gezhetnek.

Az univerzalis munkapad (7. abra) fém labazatbél 1, al-
jzatbol 2 és asztallapbdl 3 4ll. Az aljzaton vezérsikra rogzitett
mozgd tamasz 7, asztalos 8 és fém 6 satu talalhat6. A mun-
kapadot leszerelhet6, asztalt védé lappal 5, forgacs felcsapé-
dasat meggatlo védbernyével, rajzok elhelyezésére szolgald
alatéttel 4 és fémmunkahoz sziikséges ill6vel lattak el.

7. abra. Univerzalis munkapad:
1 — fém labazat; 2 — aljzat; 3 — asztallap; 4 — alatét; 5 — véddlap;
6 — fém satu; 7 — vezérsikra rogzitett mozgd tamasz; 8 — asztalos satu
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Megvizsgaljuk a lakatos mihelyekben talalhat6, kiza-
rélag fémmunkak végzésére szolgalé munkapad felépitését
(8. 4bra).

8. abra. Egyszemélyes lakatos munkapad:
1 — fém labazat; 2 — aljzat; 3 — asztallap; 4 — véddhalo;
5 — fém satu; 6 — fidk; 7 — a pad magassagat rogzité kar;
8 — a munkapad magassagat szabalyoz6 csavar

Az abran egyszemélyes, fém satuval és a pad magassa-
ganak szabalyozasara szolgdlé szerkezettel ellatott lakatos
munkapad lathat6. Az alapja (8. abra) a munkapad stabilita-
18



sat biztosité talphoz hegesztett fliggdleges labazatbdl 1 tevo-
dik o6ssze. A vazat alkoté aljzathoz 2 rogzitédik az asztallap
3 és a két fickot 6 megtarté vezérsik. Az asztallaphoz van
ergsitve a védéhalé 4 és a fém satu 5. Az aljzat az asztal-
lappal egyiitt a szabalyozo csavar 8 forgatasaval mozgathaté
fuggébleges iranyban. Miutan beallitottak a munkapad meg-
felel6 magassagat, a rogzité karok 7 segitségével rogzitik a
szerkezetet.

A munkapad és a tanulé magassaganak 6sszehangola-
sa érdekében a tanulé behajlitott karral a satu mellé all,
konyokét a satura teszi, és ekézben kiegyenesitett ujjai az
allahoz érnek (9. abra). Ha a munkapad szabalyozasa utan
annak magassaga még igy is meghaladja a sziikséges szintet,
a tanul6 laba ala fa alatétet helyeznek.

A vizsgalt munkadlloma-
sok f6 mechanizmusa a fém
satu. Felépitésének koszonhe-
téen nagyobb méretii alkatré-
szeket (a szoritopofak kinyit-
hat6sagatol fiiggéen) is képes
stabilan rogziteni.

A 10. abran lakatos mun-
kapadokon talalhat6, forgat-
haté fém satu felépitése lat-
hat6 (lasd a 9. abrat). Azért
nevezik forgathaténak, mert
a dolgozonak lehetésége van
arra, hogy elforditsa a satu
fels6 részét az asztallaphoz
viszonyitva (erre a megmun-
kaland6 elem kiilonleges for-
maja esetén lehet sziikség).
Tehat a satu az asztallaphoz

L, 9. dbra. A munkapad
csavarokkal rogzitett alaple- magassaganak és a

mezen 1 all. tanulod testmagassaganak
Osszehangolasa
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10. abra. A forgathatd fém satu felépitése:
1 — alaplemez; 2 — az Ull6vel egységet alkotd forgathatdé lemez;
3 — rogzité csavar; 4 — cserélhetd satupofa-betét;
5 — mozgd satudntvény; 6 — forgatdkar; 7 — csigamechanizmus

Az alaplemezhez rogzité csavarral 3 csatlakozik az allo
satuontvénnyel és az iillével egységet alkoté forgathaté lemez
2. A mozgb satuontvény 5 csigamechanizmus 7 segitségével
(hasonlé, mint a gyalupad esetében) mozdithaté el az allé
rész 2 felé, mikozben a recés szoritopofak 4 szorosan rogzitik
a megmunkaland6 elemet. A csigamechanizmus forgatokar
6 segitségével hozhaté mozgasba. A karnak az 6ramutatd
jarasanak megfelel$ iranyba torténé forgatasaval a satu 0sz-
szezar, ellenkezé iranyban - kinyit.

Jol elsajatitottatok?

Milyen jellegli miveletek tartoznak a lakatosmunkakhoz?

. Mit nevezink a lakatos munkaallomasanak?

Hogyan hatarozhaté meg a munkazdéna?

Milyen f6 elemekbdl all az univerzalis és az egyszemélyes la-
katos munkapad?
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1. SZ. LABORATORIUMI-GYAKORLATI MUNKA

ISMERKEDES
A LAKATOS MUNKAK VEGZESERE
SZOLGALO MUNKAPADDAL,
SZERSZAMOKKAL ES
BERENDEZESEKKEL

A munka menete

. Alljatok a munkapad mellé, és hatarozzatok meg a testmagas-
sagotoknak megfeleld magassagot! Szikség esetén az erre
a célra szolgalo berendezéssel allitsatok a pad magassagan,
vagy — ha a pad magassaga nem szabalyozhaté — helyezzetek
a labatok ala megfelel6 fa alatétet!

. Kozoljétek a tanarral a munkaallomasotok szamat és a nevete-
ket! A kovetkez6kben ezen a helyen fogtok dolgozni.

. Ismerkedjetek meg a fém satu felépitésével és miikddési elvével:

A rogzitd csavar 3 segitségével allitsatok be a szoritopofak és
a munkapad széle kozotti széget (parhuzamosan, vagy szikség
esetén megfelel6 szdégben)!

Gyakoroljatok a satu 6sszeszoritasat és kitagitasat, kdzben fi-
gyeljétek meg a csigamechanizmus 7 forgatokarjanak a mozga-
siranyat (az éramutaté mozgasiranyaban forgatva a megmunka-
landé elemet rdgzititek, ellenkezé iranyban forgatva — kiveheti-
tek).

Rogzitsétek a satuba a tanartél kapott lapos elemet, vonalzé
segitségével mérjétek meg a szoritdpofak folotti magassagat
(kb. 5-10 mm-nek kell lennie)!

Vegyétek ki az elemet a satubdl, és vizsgaljatok meg a felszinét,
nem okoztak-e maradandé nyomot a satu recés szoritopofai!
Vonjatok le a kovetkeztetést a kifejtett er6rél, és vizsgaljatok
meg, szikség van-e a szoritopofak elé helyezendd puha ala-
tétre!

Ha rendelkeztek puha alatéttel, a felhasznalasaval rogzitsétek a
megmunkalandé elemet!
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* Ha a szerszamokat az asztalon taroljak, akkor jegyezzétek meg
azok helyét, és mindig ugyanoda helyezzétek vissza!

e Minutan befejeztétek a satuval valé ismerkedést, a szoritopofa-
kat nyissatok szét (legyen kozoéttik 5-10 mm tavolsag)!

° A munkaallomasotokat adjatok at a tanarnak!

3. §. TESTTARTAS,
A BIZTONSAGOS MUNKA SZABALYAI

Alapfogalmak: a munkapad megfelel6 magassaganak bealli-
tasi moddjai, testtartéas, a munkaallomas megszervezése, munka-
hatékonysag.

A kényelmes és eredményes munkavégzés érdekében a
munkapad magassaganak meg kell felelnie a tanulé testma-
gassaganak. Megvizsgaljuk a munkapadmagassag megfelel6
beallitasa ellenérzésének egy tovabb maodjat (11. abra). Ehhez
elegendé rahelyezni tenyereteket a satupofakra. Az alkar és
felkar kozotti szognek megkozelitéleg 90°-nak kell lennie.
Ha ennél nagyobb, akkor a munkapad magassaga kisebb a
kelleténél, amennyiben kisebb, a munkapad magas.

A kitlizott feladat elvégzéséhez sziikséges munkafolyama-
toktdl figgben kell kivalasztani a megfelel6 testtartast.

P A tanuld testtartasa — 0sszes testrészének helyes elhelyez-
kedése a munkaallomason térténé munkavégzés idején.

A munkafeladatok tobbségénél legjobb az 1lé (12. abra)

és allo (13. abra). testtartas
22



11. dbra. Munkapad megfelel6 12. abra.
magassagi bedllitdsanak Ul6 testtartas
ellen6rzése

13. abra. All6 testtartas
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14. abra. All6 helyzetben t6rténé munkavégzés kdzbeni
helyes kéz- és labtartas

Ulve elsésorban olyan pontossagot igényl6 munkékat
végziink, mint az elkészitend targy méreteinek felvitele a
munkadarabra. Szintén ulve ajanlatos végezni az apré tar-
gyak reszelését, valamint az elkésziilt targy méreteinek vég-
s6 kiigazitasat.

Ulve végzett munka esetén a munkaallomés magassagat
a munkapad magassaganak, illetve a szék (ha az szabalyoz-
hat6) magassaganak a beallitasaval szabalyozhatjuk be. A
munkafeliiletnek a tanulé konyokmagassagaban kell allnia.

A vékony fémlemezbdl késziilt munkadarab egyengetése,
olloval vagasa, széleinek letisztitdsa kizarélag allva végez-
heté.

Allva térténé munka kozben iigyelni kell a kezek és labak
helyes tartasara (14. abra)!
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A helyes testtartas meghatarozasa érdekében tugy kell
megallni a satu el6tt, hogy a labfejek a munkapad szélé-
vel 45°-0s szoget bezard feltételes vonalon helyezkedjenek
el. Ekozben a testnek szintén 45°-0s szoget kell alkotnia a
munkapad szélével. A labfejek belsé oldala kozotti tavolsag-
nak 200-300 mm-nek kell lennie. A labfejeket egyméashoz
képest nagyjabdél 60°-os szogben kell elforditani. Az ilyen
testtartas megkonnyiti a munkapadnal kézzel végzendé la-
katosmunkat.

A munkahely racionalis megszervezése a sikeres munka-
hoz sziikséges feltételek megteremtését jelenti. Ezekhez a
feltételekhez tartozik a satu, munkapad, gépek megfelel6
elhelyezése; a rend és tisztasag betartasa a munkaasztalon,
a szerszamok és munkadarabok ésszeri elrendezése.

A munkapad bal oldalan azokat a szerszdmokat helyez-
ziik el, amelyeket bal kézzel hasznalunk, a jobb oldalan,
amelyeket jobb kézzel. Az ideiglenes hasznalati targyakat a
kiilon erre kijelolt helyre tessziitk. A munkaallomas helyes
megszervezése esetén kevesebb ideig tart a termék elkészi-
tése, tehat novekszik a munka termelékenysége.

A 6. osztalyos tanulok részére a lakatosmunkak végzé-
séhez a kovetkezé id6beosztas ajanlott: a folyamatos, 9-11
percig végzett munka utan 2-4 perces sziinet beiktatésa
sziikséges. Ez csokkenti a faradékonysagot, és noveli a ter-
melékenységet. Ha a munka jellege megengedi, ésszertibb
ilve dolgozni.

Tehat a racionalisan megszervezett munkaallomas, a
munka és a pihenés helyes beosztasa, a kényelmes testtar-
tas javitja a munkafeltételeket, el6segiti a termelékenységet
és a tanul6 egészségének megévasat. Az iskolai miihelyben a
munkadlloméson dolgozva be kell tartani az altalanos mun-
kavédelmi szabalyokat és a gyakorlati munkak elvégzésének
rendjét!
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Altalanos munkavédelmi szabalyok
az iskolai mihelyben

A munkafeladatok sikeres elvégzése érdekében az iskolai mi-
helyekben a kovetkez6 szabalyokat kell betartani:

Helyesen vegyétek fel a munkaruhat (minden gombot gombol-
jatok be, a ruha hosszu ujjat tlirjétek fel! Ellenérizzétek, hogy a
munkaruhan ne legyenek lelégd elemek, vegyetek fel sapkat)!
Gondosan készitsétek el6 munkaallomasotokat a biztonsagos
munkahoz!

Figyelmesen hallgassatok meg a tanarotokat, és vegyétek at az
elvégzendd feladatot!

Készitsétek el6 a szikséges szerszamokat és eszkdzoket, el-
lenérizzétek a hasznalhatésagukat! A szerszamok ellenérzése
kdzben Ugyeljetek arra, hogy a kalapacs feje tokéletesen rogziil-
jon a nyelén, fejének a felszine egyenes vagy enyhén domboru
legyen! A reszel6k er6sen legyenek rogzitve a nyélhez!

Tilos a munka megkezdése a tanar engedélye nélkal!

A munkaidét a feladatok elvégzésére hasznaljatok, ne foglalkoz-
zatok az éra témajahoz nem tartoz6 dolgokkal!

Ovjatok a berendezést, munkapadot és a szerszamokat!

A tanar engedélye nélkil ne hagyjatok el a munkaallomasotokat!

Gyakorlati munkak végzésének altalanos szabalyai

. A munka kezdete el6tt rakjatok el a foldsleges targyakat, elle-

nérizzétek a munkapadot, amelynek stabilan kell allnia, és allit-
satok be a megfelel6 magassagot! A fém satunak jol rogzitve
munkaképesnek kell lennie! A csigamechanizmusnak kdnnyen
kell mozognia, a pofak nem lehetnek kopottak! Ellenérizzétek a
kézi szerszamokat is!

Tartsatok be a technoldgiai fegyelmet és a munkavégzés sor-
rendjét! A megmunkalandé targyat erésen fogjatok be a satuba,
lazitasakor pedig Ugyeljetek a biztonsagra, mivel a lehullé6 mun-
kadarab sérllést okozhat!



A szerszamokat és eszkdzoket kizardlag rendeltetésiknek meg-
feleléen hasznaljatok, ovjatok Gket a rongalastol, tartsatok be a
munkavédelmi szabalyokat!

A munka elvégzése utan adjatok at a tanarnak az elkészitett
terméket, takaritsatok le a munkaallomast, a padon talalhato
fémreszeléket kizarolag kefével szedjétek Ossze, kapcsoljatok
ki az elektromos berendezéseket!

Jol elsajatitottatok?

H W

. Miben rejlik a munkaallomas helyes megszervezésének a 1é-

nyege?

. Milyen feltételnek kell megfelelnie a lakatos munkapadnal dolgo-

z0 tanuld testtartasanak?

. Hogyan hatarozhaté meg a munkazéna vagy munkatér?
. Hogyan kell elhelyezni a szerszamokat és anyagokat munka-

végzeés kozben?

. Miért kell betartani a munkavédelmi szabalyokat?

[> Feladatok

Allitsatok be a munkaallomas magassagat az altalatok ismert
mddszerek egyikével!

A munkapad magassaganak beallitasa a rarogzitett satuval.

A munkaallomas magassaganak beallitasa megfelel6 fa alatét
kivalasztasaval.

A feladat elvégzésének menete

Valasszatok ki a munkapad magassaganak lehetséges beallitasi
maodjat!

A kivalasztott moédszer segitségével végezzétek el a beallitast!

Ellenérizzétek a beallitds eredményét, és mutassatok meg ta-
narotoknak!
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AZ ANYAGISMERET
ALAPJAI

e A vékony lemezfém
tulajdonsaga és eldallitasa,
tipusai és felhasznalasa

¢ A huzalok tulajdonsagai
és eldallitasa, tipusai és
felhasznalasa




SZERKEZETI ELEMEK FAJTAI
ES RENDELTETESE.
VEKONY LEMEZFEM ES HUZAL

4. §. A VEKONY LEMEZFEM TULAJDONSAGA,
ELOALLITASA, TIPUSAI ES FELHASZNALASA

Alapfogalmak: fémek tulajdonsagai; fémek mechanikai tulaj-
donsagai; ontottvas; acél; vékony lemezfém.

A kornyezetiinkben talalhaté szamos targy eléallitasara
szolgald legelterjedtebb szerkezeti anyagok, a rajuk jellemzé
hasznos tulajdonsagaik miatt a fémek. Ezek a tulajdonsagok:
keménység, szilardsag, rugalmassag, plasztikussag, magas
hémérséklettel és agressziv kornyezettel szembeni ellenallas.

Hogy a készitményekhez sziikséges fémet ésszertien és a
készitmények rendeltetésének megfeleléen valaszthassuk ki,
fontos ismerniink a fémek tulajdonsagait.

Ismeretes, hogy a fémek jol vezetik az elektromos ara-
mot, ezért beldliik allitjak el6 az elektromos huzalokat. Erre
a célra a rezet és az aluminiumot hasznaljak leginkabb, mert
viszonylag csekély veszteséggel tovabbitjak az aramot. Ami-
kor az elektromos aram eljut a fogyasztéhoz, példaul az izz6-
lampaba, a fémnek, amelybdl az izz6 szerkezeti eleme késziilt
(izz6szal), kiilonleges tulajdonsagokkal kell rendelkeznie. Igy
is van, a lampa belsejében 1év6 izz6szal az elektromos aram-
mal szemben olyan nagy ellenallassal rendelkezik, hogy en-
nek eredményeként fehér szinben izzik, és kézben fényener-
giat sugaroz, amely bevilagitja a helyiséget (15. abra).
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Minden fém jol kozveti-
ti a hot, ezért egyesekbdl
(ontottvas, acél, aluminium)
fltétesteket  (radiatorokat)
készitenek, amelyek lakdhe-
lyiségek, irodak, raktarak
fiitését biztositjak (16. abra).

Egyes fémek magneses
tulajdonsaggal rendelkeznek
vezetésének felhasznalasa (feketefémek, kivéve arozsda-

hordozhaté izz6 lampa mentes acélokat), ezért azok-
bol magneseket gyartanak,
amelyek magukhoz vonzzak

q. \ \ \\ \\ a magneses anyagokbol eld-
' |

15. abra. Fémek elektromos

1|tu;l"""‘

allitott targyakat (17. 4bra).

11111 E tulajdonsdga miatt lett a

1 \ magnes az elektromotorok és

egyéb elektromos késziilékek
. . ] legfontosabb alkotéeleme.

! (| i il A fém sima felszine j6

' l fényvisszaver6 képesség-

gel rendelkezik, amelyet a

e tikérgyartasnal  hasznosi-

16. abra. Ontottvas ftétest

Vas, acél
nikkel, éntottvas

17. abra.

A magnes
vonzza a vasbol,
acélbdl, nikkelbdl

és ontottvasbol
készult targyakat

30



tanak, amikor az tiveg egyik
oldalat nagyon vékony fényes
fémréteggel vonjak be (alumini-
um, eziist). Némely fém fényes
felszine (rozsdamentes acél) mi-
att kulonosebb diszités nélkiil
is felhasznalhaté technikai és
haztartasi eszk6zok eldallitasa-
ra (18. abra).

Atlagos hémérsékleten szin-
te minden fém szilard halmaz-
allapotu, ezért szerkezeti anya-
gokként hasznaljak fel azokat.
Ha felhevitik tobb szaz, sé6t
ezer Celsius-fokra, a fémek el6-
szor megpuhulnak és kovacso-
lassal megmunkalhatéva vall-
nak (19. abra). Minden fémnek
megvan a maga olvadaspontja,
amelyet elérve cseppfolyos hal-
mazallapotiva valik. A fémek
ezen tulajdonsagan alapszik a
fémontés (20. abra).

A
a)

18. abra. Fémtermék,
amelynek felszinét nem
szilkséges megmunkalni

19. abra. Felhevitett fém
kovacsolasa

20. abra.
Cseppfolyds
fém formakba
Ontése
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A faanyagokhoz hasonléan a fémek is rendelkeznek me-
chanikai és technolégiai tulajdonsagokkal.

A fémek mechanikai alaptulajdonsagaihoz tartozik
a szildrdsdg, plasztikussdag (alakithatésdg), rugalmassdg, ke-
ménység.

P> A szilardsag a fém vagy otvozet mechanikai terhelhetésé-
gének jellemzdje.

A kiils6 er6k hatasanak jellegétdl fiiggéen megkiillonboz-
tetlink szakito, 6sszenyomdsi, hajlitdsi, csavaroddsi szilar-
dsagot. Bemutatjuk a szilardsag osszes fajtajat a kerékpar
példajan. A kézifék karjat a fékpofakkal vékony huzal koti
ossze. Megfelel6 szakitoszilardsaggal rendelkezve a huzal
erét kozvetit a fékpofakra. Az eré hatasara a fékpofak 6ssze-
nyomoédnak, osszenyomjak a kerék fém felnijét, és a kerék-
par megall. Mozgas kozben a kerékparos a labaval nyomast
gyakorol a hajtokarra, amely ellendll a hajlitasi erének. A
hajtokarokat 6sszefogd és fogaskereket tartalmazoé tengely a
hatsé keréknek adja at a forgobmozgast, mialtal csavarodasi
er6hatasnak van Kkitéve.

P Plasztikussag — a fémek adottsaga deformacio hatasara tor-
tén6é maradandé alak- és méretvaltozasra.
Deformacié — szilard test méret- és alakvaltoztatasa kiilsd
er6hatas (terhelés), illetve egyéb tényezék (példaul hédmér-
séklet) hatasanak eredményeként.

A csekély plasztikussagot vagy annak hianyat torékeny-
ségnek nevezziik. Egyebek mellett az acél rendelkezik ma-
gas torékenységgel.

A plasztikussag olyan, szamotokra régéta ismert anyag-
ra jellemz6, mint a gyurma. Mindig olyan format vesz fel,
amilyenre alakitjak, 6sszenyomva vagy széthuzva a felszinét.

Plasztikus deformaciénak koszonhetéen allitjak el a gé-
pek és épiiletek egyes alkatrészeit (kovacsolas, hengerlés,
préselés segitségével).
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> A fémek vagy oOtvozetek rugalmassaga az a tulajdonsag,
amikor az anyag az alakvaltozast el6idézé eré6 megsziiné-
sével visszanyeri eredeti alakjat és térfogatat.

Ezt a tulajdonsagot jol illusztralja az egyszerd léggémb.
Gyengén megnyomva megvaltoztatjuk az alakjat, ha elen-
gedjiuk - felveszi eredeti formajat.

A rugalmassag fontos tulajdonsaga azoknak a fémeknek,
amelyekbdl rugoékat, fém vonalzokat, stb. allitanak elé.

> A fémek vagy o6tvozetek keménysége jellemzi az anyag el-
lendllasat egy masik kemény test behatolasaval szemben.

A kilonbo6zé keménységii anyagok el6fordulasa a termé-
szetben el6segiti a technikai fejlédést. Az iparban ugyanis
a feldolgozand6 anyagnal keményebb anyagbdl késziilt szer-
szamokra van sziikség.

Tehat munkadarabok megmunkaldasakor a szerszamok
kivalasztasanal figyelembe kell venni az anyag keménységét.

A fémeket és otvozeteket technologiai tulajdonsaga-
ikkal is jellemezhetjiik. Els6sorban azokat a tulajdonsago-
kat vizsgaljuk meg, amelyekkel a vékony lemezfém és huzal
megmunkalasa kozben talalkozhattok. Ezek a kovetkezdk:
alkalmassdg a vdgdssal valo megmunkdldsra, hajlékonysdg
és a hajlitds tiirése repedés és szakadds nélkiil.

A fémek vagy otvozetek alkalmassaga vagassal
torténé megmunkalashoz jelzi, hogy az adott anyag va-
gboszerszamokkal is megmunkéalhaté-e.

A hajlékonysag jellemzi az anyag azon alkalmassagat,
hogy méretei figyelembevételével képes ellenallni a hosszanti
hajlitasnak.

A felsorolt tulajdonsagok a vékony lemezfémre és a huzalra
egyarant jellemzdk.
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21. abra. Modern aknas
kemence belsd felépitése

A vékony lemezfém késziilhet
feketefémbdl (acélbdl) és tetéfedd
lapokat, kozlekedési eszkozok ka-
rosszériajat, haztartasi eszkozok
burkolatat gyartjak bel6le, vagy
késziilhet szinesfémbdl (alumi-
nium, daraluminium), amely-
b6l repiilégépeket, trtechnikai
berendezéseket és egyéb olyan
eszkozoket allitanak el6, amikor
fontos a minél kisebb tomeg.

Megvizsgaljuk a vékony le-
mezfém eldallitasanak folyama-
tat, mivel a kovetkez6kben ezzel
az anyaggal fogtok dolgozni. Ez
a folyamat a kohéban (21. abra)
a nyersvasnak vasércbdl torténé
eléallitasaval kezdédik. A mo-
dern kohdék fiiggéleges, 30-40
méter magas aknas kemencék,
amelyek 5-10 évig folyamatosan
tizemelnek.

Az ontottvas 2 % szenet
tartalmazé vasotvozet. Az On-
tottvasat a viszonylag olcs6 és
egyszeru eléallitasi folyamat jel-

lemzi, remek ontési tulajdonsagai vannak, eléggé kemény és

nagyon torékeny.

Az oOntottvas jelentés részébdl (80-85 %) acélt allitanak

eld.

Az acélgyartas kiindulé anyaga a nyersvas és a vashul-
ladék, a legrégebbi eléallitasi eljarasa a Martin-kemencékben
torténé olvasztas (22. abra).

34



Ontéttvas,
érc, vas-

AR
Egéstermékek >

22. abra. Martin-kemence latképe és belsé felépitése

Az acél - vasat és szenet (2 %-ig), valamint egyéb adalé-
kot tartalmazo 6tvozet. Az adalékok mennyisége és Osszetéte-
le hatarozza meg a kapott acél tulajdonsagait. A kozonséges
acél nagy szilardsaggal, plasztikussaggal és rugalmassaggal
rendelkezik. Az acél tulajdonsagat meghatarozo f6 6sszetevo
a szén. Aranyanak novelésével novekszik az acél szilardsaga,
viszont csokken a plasztikus deformaciés adottsaga.
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A vékony lemezfémet a kohészati izem hengermiivében
allitjak el6. A gyartas soran a nagyobb plasztikussag érdeké-
ben az ontvényeket felhevitik. Ezek utan forgdé hengersoron
engedik at, amely fokozatosan a megfelel6 vastagsagig véko-
nyitja a fémet. A 23. dbran a melegen hengerelt acéllapok
eléallitasanak vazlata lathato.

Lap felhevitése e
~——— - ..

T

= Hengerek

23. abra. Vékony lemezfém eléallitasa meleghengerléssel

A legyartott lemezacélbdl a kiilonboz6 technologiak altal
eléallitott készitmények szerkezeti elemeként szolgalé acél
munkadarabokat hoznak létre. Ebben az évben ti is bekap-
csolédtok a vékony lemezfémbdl késziilt termékek kézi eld-
allitasaba.

A lemezfémet a gazdasag kiilonb6z6 agazataiban hasz-
naljak fel. Lemezfém késziilhet fekete- és szinesfémbdl is.
Az eléallitas modja szerint megkiilonboztetiink melegen hen-
gerelt (nyuUjtas el6tt az ontvényt hékezelésnek teszik ki) és
hidegen hengerelt vékony lemezfémet.

Mind a hidegen, mind a melegen hengerelt acéllemez
meghatarozott méreti lapokban (24. a abra) vagy tekercs
formajaban (24. b abra) keriil a felhasznal6khoz.
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24. abra. Hengereltacél-gyartasi termékek:
a — lapok szabéasa; b — acéllemez tekercselése

A meleghengerléssel eléallitott melegen hengerelt acél-
lemez (23. abra) vastagsaga 0,35 mm és 4 mm ko6zott val-
takozik. Felhasznélasa széles skalaju: az épitéiparban fém-
konstrukcidok eléallitasara, a gépgyartasban, haztartasi esz-
kozok gyartasaban, gyorsan osszeallithaté modul rendszert
épitmények, pavilonok és csaladi hazak falazé és tetéfedo
anyagaként alkalmazzak. A hidegen hengerelt lemezfémtél
eltéréen, amit a korro6zié ellen kilonféle védéfoliaval kell
bevonni, a melegen hengerelt acélbdl késziilt termékeket és
konstrukciokat le kell festeni.

A hidegen hengerelt lemezacél szintén 0,35 és 4 mm
kozotti vastagsagban késziil. Bel6le gépkocsik karosszé-
ria-elemeit, haztartasi eszkozok burkolatat, hullamlemezt
(idomlemezt), perforalt lemezt, horganyzott vagy polimer
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boritassal bevont tetéfedé és fali profillemezt allitanak el6.
Ezenkiviil a hidegen hengerelt acéllemez keresett az épi-
téiparban, gépgyartasban és az energetikaban, felhasznaljak
kiilonb6z6 mechanizmusok és konstrukciok eléallitasa soran.

Altaldban a 2 mm-nél kisebb vastagsidgt lemezfémet
vékony lemezfémnek nevezik. Vastagsagatol és bevonatatol
fliggben a vékony lemezfémet tetéfedé acélra, badoglemezre
(pléhre) és foliara osztjak.

Tetofedé acél — tetéfedd vas, 0,25 és 2 mm vastagsaga
puha acélbdl késziilt lemez, amelyet els6sorban épiiletek te-
téfedésére, fémdobozok és hasznalati targyak eléallitasara
hasznalnak. A tetéfed6é fémet altalaban forré hengerléssel
allitjak el6 lapok formajaban, vagy hideg hengerléssel csikok
formajaban, majd a plasztikussag noévelésére tovabbi héke-
zelésnek vetik ala. A korrézi6é elleni védelem érdekében a
tetéfed6 fémet gyakran vékony cinkréteggel vonjak be (ez
a vékony horganyzott lemez). A tetéfedé fémek egy részét
hullamlemez forméajaban allitjak els. Ezek 0,25-2 mm vastag
fémlemezek. A tetéfed6 fémbdl ezenkiviil csatornarendszere-
ket, vodroket, szell6z6vezetékeket készitenek.

A badoglemez (pléh) 0,08-0,32 mm vastagsagu, hidegen
hengerelt lemezacél. Korrozi6 ellen fém- vagy festékbevonat-
tal latjak el (6n, specialis lakkok). Legelterjedtebb az 6nré-
teggel ellatott lemez (fehér vagy o6nozott). Az 6n védéréteg
felvitelének maddjatol fiiggéen annak vastagsaga a milliméter
ezredrésze, vagy annal is kevesebb. Legtjabb technolégidk
szerint az onréteg helyett a badoglemezt vékony fém-kréom

felulettel latjak el, majd erre védé lakkréteget visznek fel.
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A fémfeldolgozé tizemekben a badoglemezeket (512...1000)
x (712...1200) mm nagysagu lapokban vagy 1 m széles, 15
t tomegi tekercsekben allitjak el6. Keménységének és pré-
selhet6ségének koszonhetéen a badogot fém csomagoléanyag
(féként konzervdobozok) készitésére is hasznaljak. A kon-
zervdobozok elsésorban élelmiszerek és vegyszerek tarola-
sara és csomagolasara szolgalnak. A konzervdobozokat el6-
allité gyartésorok kapacitasa 400-500 doboz percenként. A
dobozokat és a hozzajuk tartozé fedeleket vékony, mindkét
oldalan 6nnal bevont lemez- vagy tekercsacélbdl (fehér ba-
dog), fekete lakkozott vagy kromozott, valamint egyéb, az
élelmiszeriparban engedélyezett védéréteggel bevont badog-
bal allitjak el6. A badoghdl gyerekjatékokat és egyéb targya-
kat is gyartanak.

A folia - a latin folium jelentése lap — fémszalag (széles-
sége 5-1000, vastagsaga 0,001-0,2 mm), késziilhet szines-,
ritka- és nemesfémbdl, valamint acélb6l. A 0,02 mm vagy
annal vastagabb fdlia el6allitasanak hagyomanyos moédszere
a hengerlés (4, 6 vagy 12 hengeres gyartésoron); a vékonyabb
foliat (0,0045-0,01 mm) dupla fémlemez hengerlésével allit-
jak el6, majd a két réteget szétvalasztjak. Ha a félia anyaga
nem vagy nehezen hengerelhetd, a minimalis vastagsagu
foliat, valamint bimetal (két kiilonb6z6 fémbdl allo) vagy
néhany fémbdl, esetleg 6tvozetbdl allo tobbrétegii foliat va-
kuumos parologtatassal gyartjak. A médszer lényege abban
rejlik, hogy a megolvasztott fémet vakuumos parologtatas
atjan egy specialis alatétcsikra iilepitik, majd levalasztjak
réla a megszilardult foliat. Legelterjedtebb a sima, fedéré-

teg nélkiili, valamint anddozott, lakkozott, esetleg festett
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aluminiumfélia. Eléallitanak tgynevezett kasirozott (papir-
ral, szovettel, mtianyaggal Osszeragasztott) foliakat is; ezzel
a moédszerrel meghosszabbithat6 a f6lidk felhasznalasi ide-
je és jelentésen kisebb mennyiségli fémet igényel. Foliabodl
allitjak el6 a televizidkban és radidkban talalhaté huzalok
arnyékolasat, élelmiszerek, illatszerek, vegyi iparcikket cso-

magolasara hasznaljak.

tudnivalok

® A metal” (fém) kifejezés a gorog ,metalon” sz6bdl ered, amely
viszont a latin ,metallum” kifejezésbdl sziletett, jelentése — ba-
nya, érc, kitermelés.

® Az emberek mar az 6skorban megismerték a vasat, amelyet
a Foldre lehullott meteoritok tartalmaztak. Az egyiptomiak az
ilyen fémet éginek, a gorogok és az észak-kaukazusi népek
csillagfémnek nevezték.

® A XV. szazadig a lemezfémet kézzel kovacsoltdk. Ez nagyon
nehéz és hosszadalmas munka volt. Az elsé hengerlé gépeket
szintén kézi er6vel mikddtették. A késdbbiekben az emberi erét
vizikerék valtotta fel. Az ilyen gépeket ,sajtologépeknek” nevez-
ték. Az els6 idékben puha szinesfémeket dolgoztak fel rajtuk. A
vasat 450 évvel ezel6tt kezdték hengerelni.

JOl elsajatitottatok?

-

. A fémek milyen mechanikai tulajdonsagait ismeritek?

. Hogyan nevezik azt a berendezést, amelyben az acélt olvaszt-
jak?

. Milyen célbdl melegitik fel az acélt hengerlés el6tt?

. Milyen badoglemezt neveznek feketének és milyet fehérnek?

. Hol haszndljak fel a tetéfed6 acélt?

. Milyen lemezfémet neveznek folianak?

N
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2. SZ. LABORATORIUMI-GYAKORLATI MUNKA

ISMERKEDES A KULONBOZO FEMEK
ES OTVOZETEK KULALAKJAVAL
ES TULAJDONSAGAIVAL

Eszkozok és anyagok:
laboratoriumi mérleg;
lemezfém mintadarabok;
tesztelendd mintadarabok;
reszelék;
satu.

A munka menete

Figyelmesen vizsgaljatok meg a megkapott mintdkat, a fémek
szinét és tdmegét jellemzd leirasok alapjan hatarozzatok meg
az adott fém nevét!

Mérleg segitségével allapitsatok meg a mintadarabok témegét,
és ndvekedési sorrendben irjatok be az adatokat a tablazatbal!

Mintadgrab A fém neve A fém szine A I(lameszém.
sorszama tulajdonsagai
1
2
3

P

Prébaljatok meg kézzel meghajlitani a mintadarabot!
Prébaljatok meg reszel6vel megmunkalni a mintadarabot!

A kisérletek altal tapasztalt tulajdonsagokat (hajlithatésag, ru-
galmassag, keményséq) irjatok be a tablazat A lemezfém tulaj-
donsagai oszlopaba!

Munkatok eredményét mutassatok meg tanarotoknak!
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5. §. A HUZAL TULAJDONSAGAI ES
ELOALLITASA, TIPUSAI ES FELHASZNALASA

Alapfogalmak: huzal; huzal hengerlése és huzasa; elektromos
és szerkezeti huzal; huzalok felhasznalasa.

» A huzal (drot) hajlékony cérna vagy vékony rud formaju
fémtermék.

Az altalaban kerek, ritkdbban téglalap vagy ovalis ke-
resztmetszeti huzalt acélbdl, aluminiumbdl, rézbél, cinkbdl,
azok otvozeteibdl vagy egyéb fémekbdl gyartjak. A huzalt
hengerléssel vagy fokozatosan csokkené atmérgja furatokon
torténd athuzassal allitjak el6. A huzal atmérdje a milliméter
szazadrészétol a tobb tiz milliméterig valtozhat.

P> A keresztmetszet a huzal mértani alakja a hosszara meré-
legesen torténd elmetszése helyén.

A huzalok méretét, alakjat és tulajdonsagait allami szab-
vanyok hatarozzak meg.

Anyaguktdl és rendeltetésiuiktdl figgben az egyes tipusi
huzalok kiilonbozé tulajdonsagokkal rendelkeznek. Példaul a
szerkezeti anyagként felhasznalt acélhuzal nagy szilardsag,
rendeltetésétdl fiiggben pedig rugalmas vagy plasztikus.

A réz és aluminium huzalokat tébbnyire elektromos ve-
zetékként hasznaljak fel, ezért szigeteléssel (miianyag, gumi
vagy védolakk) latjak el Gket.

Huzalgyartasnal els6 lépésben a nyersanyag hékezelésen
megy at. Ezek utan az egyik technolégia szerint a kovetd
folyamat a hengerlés (25. abra), ezért az ilyen huzalt hen-
gereltnek nevezik. A masik technolégia alapjan a felhevi-
tett nyersanyagot kiillonb6z6 atmérdji furatokon huzzak at
(26. abra). Hazas folyaman a huzal anyagveszteség nélkiil
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nyualik meg. A folyamat soran a huzalt addig htzzak foko-
zatosan csokkend atmérdgjii furatokon at, mig el nem éri a
kell6 atmérét (27. abra). Hengerléssel 5 mm feletti atmérdgja
huzalokat allitanak el6, hiizassal 5 mm alattiakat.

25. abra. Huzal hengerlése

26. abra. Huzal huzasa kup alaku furaton
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Huzészerszam

Kész huzal

Kdztes hengerek

27. abra. Huzal fokozatos huzasa néhany hiuzészerszam furatan
a kell§ atmérd elérése érdekében

A 28. abran kiillonb6z6 atmérdja kész huzalokat lathattok.

28. abra. Kész huzalok dobra tekerve (a) és tekercsekben (b)

Az els6 id6kben a huzalokat emberi erdvel készitették.
A késé kozépkorban ez kizarédlag fizikai és felelGsségteljes
munka volt (29. abra).
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29. abra. Huzal kézi el6allitasa

A XIV. szazadi metszeteken és rajzokon mar lathaté a
hazas folyamata a folyd mellett felépitett vizkerék segitsé-
gével (30. abra). A XIX. szazadig a szélenergiat (szélmalom)
is felhasznaltak a huzasi folyamat megkonnyitésére. A XIX.
szazad elején a huzoberendezéseket gézgépek segitségével
hoztak mozgasba.

30. abra. Huzal eléallitasa vizkerék felhasznalasaval
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A 31. abran lathatjatok, hogyan nézett ki az 1920-1950-
es években egy ipari huzalgyart6é mithely.

31. abra. Huzalgyartdé mihely a XX. szazad kbézepén

A huzalokat szerkezeti anyagként széles kézben hasznal-
jak az iparban. A XIX-XX. szazadban huzal nélkiil sok ta-
lalmany és felfedezés nem johetett volna létre. A huzalokat
két csoportra oszthatjuk: elektromosakra és szerkezetiekre
(szerkezetek és termékek részeként hasznaljak fel Gket).

Az elektromos huzalokat a termelés valamennyi teriile-
tén alkalmazzak. Rendeltetésiiktél fiiggéen kiilonbozdé tu-
lajdonsagokkal rendelkezé huzalokat allitanak eld. Példaul
a réz- és aluminiumhuzal jol vezeti az elektromos aramot,
ezért beldliik elektromos vezetékeket és kabeleket gyartanak
(32. abra).

- _

Sokszalas
| aluminium _
| vagy rézhuzal i

32. abra.
Réz- és
aluminium huzal




)

33. abra. Hidegpréselésre 34. abra. Kiilénb6z6 formaju és
alkalmas huzalbdl eléallitott anyagu szegecsek
szogek és facsavarok
Mivel ebben a tanévben
a szerkezeti huzallal fog-
lalkozunk, ezért megvizs-
galjuk annak néhany tipu-
sat. A legelterjedtebb a 0,3
és 6 mm kozotti atmérdjia

acélhuzal. Ez lehet puha

és kemény, horganyzott és
fekete. Létezik hegesztés-
, ) 35. abra. Kulénb6z6 formaju és

hez hasznalatos huzal is, rendeltetésii rugok
amelynek atmérdgje 0,8 és 6
mm kozott valtakozik. Az 5. osztalyban mar megismerked-
tetek az olyan rogzité anyagokkal, mint a szog (33. abra) és
a csavar. Ezek el6allitasahoz hidegpréselésre alkalmas hu-
zalokat hasznalnak. Az ilyen huzalokbdl specialis présgépek
segitségével kialakitjak a szogek fejét és a csavarok menetét.

Szinesfémekbdl késziilt huzalokbdl (aluminium) szegecse-
ket allitanak el6 (34. abra), amelyek felépitésével és rendel-
tetésével a késébbiekben fogunk foglalkozni. Kerek acélhu-
zalbdl kiilonb6z6 rugékat (35. dbra), valamint a vékony
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Kész ]
_ sodrony L -

36. Abra. Drotketél (sodrony): | K62/ fro IE—J\"
o . . . Gl |
a — iparilag gyartott;

b — iskolai mihelyben eldallitott

lemezfémre val6 rajzolashoz sziikséges karcol6 tiket gyar-
tanak.

A modern technika sok eszkozében hasznalnak sodronyt.
Mindnyajatoknak van kerékparja és bizonyara megfigyelté-
tek, hogy a fékeket vékony szalakbodl tekercselt kabel segit-
ségével hozhaté miikodésbe. Ez a sodrony (36, a, b dbra). Az
atmérgje altalaban 0,28 és 4,00 mm ko6zott mozog.

Széles korben alkalmazzak a kiilonleges mindségi tulaj-
donsagokkal rendelkez6 huzalt, beléliik héhatast kifejté be-
rendezéseket (stiték, villanyrezsok, villanysiit6k) gyartanak.

Tovabbi informacio

Sok huzalt hasznalnak
épitési termékek el6alli-

tasara. A nagy atmérdgji
acélhuzalbdl betonacélt ké-
szitenek (37. abra). Ezekbdl
halokat és vazakat allita-

nak Ossze, majd specialis 37. abra. Epitési betonacél
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/_ Beton ;_,f\célvéz l

38. abra. Epitési vasbeton

ladakba (formakba) helyezve betonnal 6ntik be. Megszilardu-
las utan nagyon kemény vasbeton elemek — épiiletek falaihoz
sziikséges lapok és fodémpanelek (38. abra), hidak betonele-
mei lesznek beldliik.

Az acélsodronyok eléallitasanak 4j technolégiai lehetésé-
get nyujtottak modern fiiggéhidak (kabelhidak) megépitésé-
hez (39. abra).

39. abra. A Dnyeperen ativel6 Déli kabelhid Kijevben
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40. abra. Fémharomszog
(triangulum)

41. abra. Acélhuzalbdl készult
a muncheni olimpiai stadion
félig attetsz6 napfénytetdje

A kerekek csapagyaban 1évé
gorgoket j6 minGségi acélbdl al-
litjak el6, a vasal6 és a konyhai
elektromos tlizhely flitGéeleme
fehralbdl (nagy fajlagos ellenal-
lassal rendelkezé huzal) késziil.

Szamos technikai objektum-
ban, haztartasi és berendezési
targyban (a tobb kilométeres
elektromos kabelektsl kezdve
az irodai gémkapcsokig) talal-
kozhatunk huzalokkal.

Komolyzenét hallgatva sok
olyan hangszer hangja csendiil
fel, amelyekben a hangot a hur
valtja ki (harfa, zongora, he-
gedd, stb.). Létezik olyan {iités

hangszer is, amelyet kizardlag

huzalbdl készitenek, ilyen a fémharomszog (triangulum)

(40. abra).

A huzalokat atlatsz6 teték épitésénél is felhasznaljak,

mint példaul a hires miincheni olimpiai stadion (41. abra).

A kiilonboz6é huzalokat miivészeti alkotasok létrehozasa-

ban is felhasznaljak. A mai Szlovakiaban is fennmaradt a

drétfonas mestersége. Ebben az orszagban ma is szamos mes-

ter alkot ékszereket és egyedi termékeket huzalbdl. Mindig

Uj formakat keresnek, a huzalt egyéb anyaggal kombinaljak,
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hogy az 6si technika alap-
jan  készitett termékek
organikusan beépiiljenek
a modern bels6 térbe
(42. abra).

A drétfonas a kime-
rithetetlen népi fantazia
példaja, az ember képes-
sége arra, hogy meglassa
a szépet az olyan hétkoz- 42. abra. Drotfonas technikaval
napi targyakban is, mint készitett modern csillar

az egyszerd huzal.

Jol elsajatitottatok?

1. Hogyan allitjak el6 az 5 mm-nél kisebb atmeéréja huzalt?

2. Rendeltetésétdl figgéen milyen tulajdonsagokkal kell rendelkez-
nie a huzalnak?

3. A nemzetgazdasag milyen agazataiban hasznaljak fel a huzalt
és a bel6le készilt termékeket?

4. Hol hasznaljak fel leginkabb az aluminiumbdl és rézbdl készilt
huzalt?

5. Milyen haztartasi cikkeket allitanak elé huzalbdl?

tudnivalok

® A XIV. szazadban a vashuzalbdl készilt pancélingek megvédték
a harcosok felsétestét a sebeslléstdl. Egy pancéling elkészité-
séhez sok ezer, huzalbdl készitett gydrire volt szikség.

® A kdzépkortdl a német ipar kdzpontjanak szamitdo Altenaban
talalhatdo a ,Német huzalmuzeum”, melynek kiallitasi targyai a
huzal elballitdsanak torténetét és felhasznalasi agazatait mutat-
jak be. A muzeum jelmondata: A pancélingtél a félvezetdkig.

® Az egyiptomiak mar kézel 5000 évvel ezelbtt ismerték az arany-
huzalok eléallitasanak moédszerét és azokbdl ékszerek elballita-
sat, melyeket mar az i. e. 3500 évvel is készitettek.
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3. SZ. LABORATORIUMI-GYAKORLATI MUNKA

ISMERKEDES A KULONBOZO FAJTAJU
HUZALOK KULALAKJAVAL
ES TULAJDONSAGAIVAL

Eszk6zok és anyagok:
kilénb6zé tipusu huzalok;
mintadarabok a munka végzéséhez;
csipéfogo;
laposfogo;
kerekcséri fogo;
satu;
reszelék.

A munka menete

. Figyelmesen vizsgéljatok meg a huzalok mintadarabjait, hata-

rozzatok meg az anyagukat!

Probaljatok kézzel, laposfogdval és kerekcséri fogoval meghaj-
litani (vagy megtekerni) a mintadarabokat!

A huzal végét reszeljétek le!

irjatok be a tablazatba a huzalok tapasztalt tulajdonsagait (haj-
lékonysag, rugalmassag, keménység)!

Mintadarab , , A huzal
sorszama Afém neve A huzal szine tulajdonsagai
1
2
3
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VEKONY LEMEZFEMBOL
ES HUZALBOL

KESZULT TERMEKEK
ELOALLITASANAK
TECHNOLOGIAJA

¢ Az elkészitend6 termék rajzanak
vékony lemezfémre torténd
felvitelének folyamata

e Vékony lemezfémbdl készild
targyak alkotéelemeinek
kivagasa és flirészelése

e Vékony lemezfémbdl készild
targyak alkotéelemeinek
osszekapcsolasa

¢ Huzalok kiegyenesitése, méretek
feltintetése, vagasa és termékek
eléallitasa

e Vékony lemezfémbdl és huzalbdl
késziilt termékek diszitése




6. §. GRAFIKAI ISMERETEK ELEMEI

Alapfogalmak: miiszaki rajz, vonaltipusok, méretek feltiinteté-

se, |épték, termék szabasmintgja.

Mar tudjatok, hogy barmilyen termék elkészitése el6tt el

kell késziteni annak abrazolasat (néha a termék egy elembdl

all), amelynek segitségével érthetévé valik a termék elké-

szitéséhez sziikséges anyag alakja, szerkezete és mérete. A

gyakorlatban a leendé termék abrazolasanak tobbféle maod-

jat alkalmazzak: fénykép vagy rajz (43. abra), miszaki rajz
(44. abra), technikai rajz (45. abra), vazlat (46. abra).

43. abra. A termék rajza

45. abra. Technikai rajz
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44. abra. Miszaki rajz
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46. abra. Vazlat



A mitszaki rajz az alkatrész rajzeszkozokkel torténé olyan
abrazolasa, amelyen fel van tiintetve annak mérete, megne-
vezése, léptéke és anyaga.

A muszaki rajz a technika univerzalis nyelve, amikor
barmilyen abrazolas megadott szabvanyok alapjan késziil, a
termék kiilonboz6 részleteit eltérd vonaltipusokkal jelolik. Az
1. tablazatban az egyes vonaltipusok megnevezését, rajzat,
rendeltetését és vastagsagat lathatjatok.

1. tablazat

Vonalak
Megneve- | 4, ._ .. ,, . vastagsa-
765 Abrazolasa F6 rendeltetése ganak
aranya
Lathaté korvonalak (s
betlivel az egységként
folytonos s a tobbi vonal vastagsa- 1.4 mm-ig
ga az s vastagsaganak
kivalasztasatél fugqg)
1...2 .
Szaggatott {ﬁz Lathatatlan kérvonalak s/3-t;)SI §/2-
. Méretek, segédvona- .
Vekony lak, szerkesztési vona-| S/310 §/2-
folytonos lak is
Pontvonal | - -H—*Lw‘?; Tengely és kézponti vo-| s/3-t6l s/2-
5...3 nalak is
Behajlitasi vonalak sza-

. 4...6 |basmintan. A termék .
(OpON gt -+ = részleteinek abrazola-| /510 92
e sa széls6 vagy kdzbul-

s6 allapotban
Torésvonal. A nagymé-
. reti alkatrészek felté- )
fHOlIJ”; Tg: e~ | telezett tavoli részének s/3-tiosl §/2-
y jeldlésére szolgald vo-
nal
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1. Vastag folytonos alapvonal. Ilyen vonalat a tar-
gyak lathaté korvonalanak abrazolasara és felirasok felvite-
lére hasznalnak. Vastagsaga az abrazolas bonyolultsagatol
és méretétdl fugg, altalaban 0,5 és 1,4 mm kozott mozog.

2. Szaggatott vonal. A targyak nem lathat6 korvonala-
inak az abrazolasahoz hasznaljak. Kiilonallo, nagyjabdl azo-
nos hossziisdgu vonalakbdl all, amelyek hossza az dbrazolas
nagysagatol fuggéen 2 és 8 mm kozott valtakozik.

3. Pontvonal. Ha a targy abrazolasan fel lehet tiintetni a
szimmetriatengelyt, akkor azt pontvonallal szerkesztik meg.
A pontvonal 5 és 30 mm kozotti hossziisagi vonalakbdl és
a kozottik 1évé pontbdl all. A vonalak kozotti tavolsag 3-5
mm. Az ilyen vonal vastagsaga az alapvonal vastagsaganak
harmada, fele.

4. Vékony folytonos vonal. Segédvonalak (amelyek a
vastag korvonalakat tovabb folytatjak) és méretek feltiinte-
tésére (egyesitik a segédvonalakat és azokat a vonalakat,
amelyeknek fel kell tiintetni a méretét) szolgalé vonalak. A
vékony folytonos vonal vastagsaga az alapvonal vastagsaga-
nak harmada, fele.

5. Kétpont-vonal. Az 0Osszetett targyak vagy mértani
testek szabasmintdjanak behajlitasi vonalait jelolik.

6. Folytonos hullamos vonal. Ez szamotokra 4j vo-
naltipus, az olyan alkatrész rajzanak a megszakitasahoz
hasznaljak, amelynek egyik mérete nagyon nagy és lehetet-
len a lapon torténé abrazolasa. Az ilyen vonal vastagsaga az

alapvonal vastagsaganak harmada, fele.
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A vékony lemezfémmel végzendé munkak soran olyan
alkatrészek mitiszaki rajzaval lesz dolgunk, amelyeknél a
munkadarab vastagsaga szazszor és ezerszer lesz kevesebb
annak szélességétil és hosszusagatol. Ilyen feltételek mellett
a rajzon a munkadarab vastagsagat nagy S bettvel jeloljik,
amelyet a vastagsag szamértéke elé irunk (47. abra). A fel-
tételes jeloléseket segédvonalakkal tuntetjik fel.
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47. abra. Vékony lemezfémbdl késziilt alkatrész abrazolasa kilonb6zé
Iéptékekben az anyag vastagsaganak feltintetésével

A termék teljes méretének és egyes elemei méreteinek a
meghatarozasara a muszaki rajzokon feltlintetik azok sza-
mértékeit. A méretek feltiintetése a rajzokra fontos mitve-
let, amely nagyban befolyasolja a mtiszaki rajz leolvasasanak
egyszeriségét és az elkészitendd alkatrész mindségét. A mé-
retek feltiintetésének szabalyait allami és agazati szabva-
nyok hatarozzak meg.

A méretek (szambeli jellemzdék) hosszanti (linearis) és
szogméretekre oszthatok. A hosszanti méreteket mértékegy-
ségre val6 utalas nélkiill milliméterekben, a szogméreteket
pedig fokokban (emlékezzetek vissza az egyszerd szogméris
vonalzoéra) tiintetik fel. Ebben az esetben a mértékegysége-
ket a 48. abran bemutatott médon tiintetik fel.
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48. abra. Linearis és

szogmértékek feltlintetése

5

L2255

miszaki rajzon

a

=

Mar az 5. osztalyban megta-
nultatok, hogyan szerkesztik a
segéd- és méretvonalakat. Tud-
jatok, hogy a segédvonal az al-
katrész korvonalanak vagy ten-
gelyének a meghosszabbitasa. A
méretvonalakat a segédvonalak-
ra merélegesen htzzak meg, be-
tartva a tavolsagot a segédvonal
végét6l a méretvonal kezdetéig
(1-5 mm-nek kell lennie). A mé-
retvonalat altalaban nyilak ha-
taroljak. Megvizsgaljuk a nyilak
szerkesztésének kovetelményeit
(49. abra).

— f—

— =

b

49. abra. Nyilak szerkesztésének kdvetelményei

A nyilak alakjanak és méretének a teljes rajzon azonos-
nak kell lennie. Szerkesztéskor a 48. b abran lathat6 nyilat
kell elényben részesiteniink.

A méretek értékei a méretvonal kozepén helyezkednek el.
El kell keriilni a méretvonalak és segédvonalak metszését. A

méretvonalak lehetnek vizszintesek, fiiggélegesek és doltek
(50. abra).

58



20

L]
W,

35

50. abra. Méretek feltlintetésének példai

A méretvonalakat az alkatrész korvonalatél legkevesebb
10 mm tavolsagra kell meghtizni. A parhuzamos méretvo-
nalak kozotti tavolsag (ha egymas mellett helyezkednek el)
legalabb 7 mm.

Emlékeztetiink ra, hogy korvonalak méretének feltiinte-
tésénél az atméré @ jelét hasznaljak, amelyet a méret sza-
mértéke el6tt helyeznek el, valamint a sugar R jelolését. A
termékek abrazolasan a méretek szamanak minimalisnak
kell lennie, de elegendének a termék eléallitasahoz.

A targy abrazolasat a miszaki rajzon agy valasztjak meg,
hogy a vele dolgozé ember minél tébb informaciét tudjon
meg az eléallitand6 alkatrészrél és a leheté legjobban le-
gyen kihasznalva a rajzlap teljes mezdgje. Ez a 1épték helyes
kivalasztasaval érhet6 el (lasd a 47. abrat). A 1épték fogal-
maval, annak meghatarozasaval és a novekvé és csokkend
léptékek aranyaval az 5. osztalyban mar megismerkedtetek.
A targyabrazolas 1éptékének meghatarozasa vagy a sziiksé-
ges lépték kivalasztasa érdekében a kovetkezSképpen kell
eljarni (51. abra): vonalz6 segitségével meghatarozzak az ol-
dal méretét (példaul A), amely 50 mm-rel egyenlé. A rajzon
feltiintetett valédi méret 100 mm. Tehat a léptéket az 50 és
100 aranyaval hatarozzak meg, ami 1 : 2.
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Miel6tt ratérnénk a szabas-
- mintaval val6 ismerkedésre,
emlékeztetink ra, hogy az 5.
0- osztalyban furnérbdl vagy for-
gacslapb6l készitett termékek

i &1 @ @ | A esetében szinte minden alkalom-

. woo— | mal meg volt adva az egyes la-

pos elemek osszekapcsolasanak
Wk A R g| amodja. Ez azzal magyarazhato,

hogy az azokbdl az anyagokbol

51. abra. Abrazolas
Iéptékének meghatérozasa
vagy kivalasztasa szonyitva egy megadott szdgben

késziilt részeket egymashoz vi-

nem lehetett meghajlitani. Viszont példaul a karton (ezzel az
anyaggal az alsé tagozatos osztalyokban dolgoztatok) nagyon
koénnyen hajlithat6. A vékony lemezfém szintén rendelkezik
azzal a tulajdonsaggal, hogy behajlitva megtartja a beldle
kialakitott format.

Ezért a badoglemezbdl késziilé egyes poliéderek szamara

a kiindulé tervrajz a szabasminta.

P Poliéder — mértani test, a térnek sokszogek altal hatarolt
része. A sokszogeket a poliéder lapjainak nevezziik.

P Soksz6g — mértani alakzat, a sik zart torottvonal altal hata-
rolt része. A torottvonal csucsai alkotjak a soksz6g csucsa-
it, a torottvonal szakaszai pedig a sokszog oldalait.

P Poliéder szabasmintaja a sikon — a poliéder felszinét elére

megadott szabaly szerint alkoté sokszégek osszessége.
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» A technikdban szabasmintanak azt a lapos munkadarabot
vagy a lapos munkadarab miiszaki rajzat nevezik, amelynek
osszehajtasaval kapjak meg az alkatrész vagy szerkezet tér-
beli alakjat.

A szabasminta mtszaki rajzan a behajlitasi vonalakat
kétpont-vonallal jelolik. A szabasminta koérvonalat vastag
folytonos vonallal htazzak korbe.
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52. abra. 50 mm élhosszusagu kocka kartonbdl készitett
szabasmintaja

Az 52. és 53. abrakon lathatd, hogy egy és ugyanazon
poliédernek kiilonb6z6 szabasmintaja lehet.

£A

2A

53. dbra. Az A élhosszUsagu kocka szabasmintajanak
masik valtozata
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Az alkatrész grafikus abrazolasanak (szabasmintédknak)
az elemzésével hozzajutunk az Osszes sziikséges informaci-
6hoz. A termék elkészitését az anyag tipusanak és para-
métereinek a megallapitasaval (fehér vagy fekete badog, te-
téfedé vas), a minimalisan sziikséges nyersanyagméret és
-vastagsag meghatarozasaval kell kezdeni. Altalaban a lapos
alkatrész miszaki rajzat konnyd leolvasni, mivel a f6 al-
kotéelemek egyszerti mértani alakzatok (négyzet, téglalap,
trapéz, korlap) vagy azok részletei. Ha példaul megfigyeljiik
az 52. abran talalhatoé rajzot, megallapithatjuk, hogy a kocka
szabasmintaja hat négyzetbdl és hét elnyudjtott trapézbdl all
(az osszeallitashoz sziikséges fiilek).

Végezzik|el|Kozosen!

Az 54. a abran harom, kiilonb6zé moédon elhelyezett lep-
keabrazolast lattok egy kocka oldalan. Melyik abra lesz a
kocka fels6 lapjan az esetek mindegyikében? A kocka sza-
basmint4jat lent lathatjatok.

b

54. abra. Egy kiloénb6z6 modon
elhelyezett kocka abrazolasa (a),
valamint a kocka szabasmintaja (b).
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A feladat megoldasahoz elegendé gondolatban elforgatni

a szabasmintat 4gy, hogy a rajta lathat6 lepke a harom fen-
ti elhelyezés egyikének feleljen meg. Akkor lathatjuk, hogy
az ilyen Osszevetés eredményeként a bal oldali kocka felsé
lapjan a gombas kép lesz, a kozéps6 esetében sargarépas, a
jobb oldalinal meggyes.

Jol elsajatitottatok?

-

4.

5.

. Milyen abrazolasmaddot nevezunk muiszaki rajznak?
. Nevezzétek meg a szabasminta rajzan felhasznalt vonalak tipu-

sait (52. abra)!

. Milyen szabvanyok szerint abrazoljak a nyilakat a méretvonala-

kon?

Hogyan hatarozhaté meg a miszaki rajz l1éptéke, ha az a rajzon
nincs feltintetve?

Magyarazzatok meg, mi a térbeli test szabasmintaja!

[> Feladat. A tanar altal megadott méretek alapjan készitsétek el
a mértani test (kocka, paralelepipedon, gula, prizma) térbeli modell-
jének szabasmintajat!

[> A munka menete:

1.

2.

Rajzoljatok le a megadott méret szerint a mértani test egyik
oldalat (ha a test makettjét hasznaljatok, akkor tegyétek egyik
oldalaval a papirlapra és rajzoljatok kérbe)!

Annyiszor ismételjétek meg ezt a miveletet, ahany oldallapja
van a testnek! Figyeljetek oda, hogy a szomszédos oldalaknak
k6zos metszésvonala legyen (a szabasminta behaijlitasi vonalai)!

Rajzoljatok le a mértani test alapjaként szolgalé sokszoget, és
kdssétek dssze egyik oldalat a szabasminta méretben hozzaillé
masik oldalaval!
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iTovabbi'informacio

Ha a méretvonal hossza nem teszi lehetévé a nyil és a
szamérték egyideji feltiintetését, akkor a méretvonalat meg-
hosszabbitjak a segédvonalakon tilra, majd a nyilakat a se-
gédvonalak kiils6 oldalara rajzoljak fel (55. abra).

55. abra. Méret feltintetése
egymassal szembenallé nyilakkal

A pontvonalak mindig metszésben és vonalban fejez6dnek
be.

A miiszaki rajzon a méretek szamanak minimalisnak kell
lennie, de elegenddének a termék eléallitasahoz és a méretek
ellenérzéséhez. A rajzon a méretek ne ismétlédjenek!

tudnivalok

® Az atmérd ukran jelentése a gorég diaméter szébdl szarmazik.
® A sugar ukran jelentése a latin radius szébdél szarmazik.
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7. §. VEKONY LEMEZFEM
MUNKADARAB EGYENGETESE,
AZ EHHEZ HASZNALATOS SZERSZAMOK ES
TECHNIKAK

Alapfogalmak: vékony lemezfém egyengetése; egyenget6 szer-
szam; vékony lemezfém egyengetésének technikaja; folia kisimita-
sanak technikaja.

A vékony lemezfém és a belble késziilt munkadarabok
felszinén, a vagas vagy tarolasi feltételek miatt gyakran
el6fordulnak dudorok és horpadasok. Az ilyen hianyossagok
egyengetéssel sziintethet6k meg. Tehat miel6tt hozzalat-
nank a termék elkészitéséhez, a tanartol kapott lemezfémet
vizsgaljuk meg, és ha dudort fedeziink fel rajta, azt ki kell

egyengetniink.

P> Az egyengetés a munkadarab kalapacsutésekkel, kézi prés-
sel vagy egyéb alkalmatossag segitségével létrehozott nyo-
mas hatasara torténé kiegyenesitésére szolgalé lakatos mii-
velet.

Megkiilonboztetiink hideg (szobahémérsékleten) és forré
(a vastag munkadarabot 800-1000 °C-ra hevitik fel) egyen-
getést. A vékony lemezfém normal feltételek mellett nagy
plasztikussaggal rendelkezik, ezért annak egyengetése me-
legités nélkiil torténik.

A vékony lemezfémek kiegyenesitéséhez egyengetd szer-
szamot vagy egyéb eszkozt hasznalnak: egyengeté lapot,
lakatos satu illgjét (56. abra). A lakatos satu illGje csak

kisméretli munkadarabok esetében felel meg.
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56. abra. Egyenget6 lap (a) és
lakatos satu Ull6je (b)

A kiegyenesitend6 mun-
kadarabra fakalapaccsal mér-
nek utéseket (57. abra). Hasz-
nalhaték ezen kiviil k6zonsé-
ges és specialis kalapacsok is
(568. abra).

A lakatos kalapacsok Kki-
zardlag a védoréteg nélkiili
vagy rozsdas felszini fémek
esetében hasznalhatok. A vé-
doéréteggel boritott lemezek
esetében specialis kalapacso-
kat hasznalnak.

A 0,2 mm-nél vékonyabb
lemezfémet kiilonbozé forma-
ju simitészerszammal egyen-
getik ki (fahasabok, széles,
lapos felszinti fakalapacsok)
(59. abra).

- Gumibetét
_ Gumi-_
kalapacs

57. abra. Fakalapacsok 58. abra. Fém egyengetésére szolgalo
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a il _ Simité
59. abra. Simitok (a) és folia kisimitasara

szolgald specialis eszkéz (b)

A vékony, f6leg fehér badogbdl késziilt lemezfém egyenge-
tésekor a fakalapaccsal 6vatos iitéseket kell mérni az anyag-
ra. Tobbnyire kisméretii munkadarabbal fogtok dolgozni, de
azok felszinén is el6fordulhatnak kisebb gorbiiletek és de-
formaciok. Egyengetés céljabol a munkadarabot dudorral
felfelé rahelyezik az egyengeté lapra, egy sima, lapos felii-
letre, vagy a satu illgjére. A dudort markerrel vagy kréta-
val korberajzoljak, és a munkalap széleire kalapacsiitéseket
mérnek. A korberajzolt teriilet felé kozeledve csokkentik az
utések erejét, de novelik a szamukat (60. abra).

L4 ‘_ R\ I '-_Gyengébb_u'tések

60. abra. Vékony lemezfém munkadarab felszinén lévé
dudorok kiegyengetése
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61. abra. Folia simitasa

A félia simitasa egyenes lapon torténik simité hasab vagy
specialis szerszam segitségével. Vegyétek figyelembe, hogy a
simitandé munkadarab vagy f6lia szélén hegyes tiiskék for-
dulhatnak el6. Balesetek elkeriilése végett okvetleniil kesz-
tytben dolgozzatok (61. abra).

Fémfeldolgoz6 mihelyekben a lemezfém egyengetésére
hengereket vagy prést hasznalnak.

Munkavédelmi szabalyok:

e Tartsatok rendet a munkaallomasotokon!

e |emezek egyengetéséhez a lemezt tartdé kezetekre huzzatok
kesztydt!

e A munkadarabon a kezeteket tartsatok tavol a kalapacsitések
helyétél!

e A munkadarabot erésen szoritsatok az egyenget6 laphoz vagy
alléhoz!

¢ Ne dlljatok a munkat végzé tarsatok hata mogé, és ne dolgoz-
zatok, ha valaki mogottetek all!

JOl elsajatitottatok?

. Milyen miiveletet neveznek egyengetésnek?

. Milyen szerszamokkal végzik a vékony lemezfém egyengetését?

. Milyen sorrendben végzik a vékony lemezfém munkadarab du-
dorainak és horpadasainak az egyengetését?

4. Hogyan simitjak ki a féliat?
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4. SZAMU LABORATORIUMI-GYAKORLATI
MUNKA

VEKONY LEMEZFEM MUNKADARAB
ELOKESZITESE ES EGYENGETESE

Eszkozok és anyagok:

e fakalapacs, lakatos kalapacs;
¢ fahasabok;
* egyengetdlap.

A munka menete

. Készitsétek el6 a munkaallomast, vegyétek fel a munkaruhat és

a védokesztyit!

Végezzétek el az egy dudort tartalmazé lemezfém egyengeté-
sét:

krétaval vagy markerrel rajzoljatok kérbe a dudort;

helyezzétek a munkadarabot az egyengetélapra dudorral felfelé
ugy, hogy a teljes dudor a lapon helyezkedjen el;

egyik kezetekkel tartsatok meg, a masikkal kezdjétek kalapalni a
fémlapot a szélétél a dudor felé haladva, ahogyan a 60. abran
latjatok!

Végezzétek el a tdbb dudort tartalmazé lemezfém egyengetését:
krétaval vagy markerrel rajzoljatok kérbe a dudorokat;

mérjetek Utéseket a dudorok kozotti terlletre és hozzatok egybe
Oket! A tovabbiakban az el6z6 pontban leirtak alapjan folytas-
satok az egyengetést!

Ha a vékony lemezfémen egyszerre dudor és horpadas is ta-
lalhato:

krétaval vagy markerrel jeldljétek ki a lap egyik oldalan Iévé
dudort;

a lapot megforditva ugyanugy jartok el a masik oldalon lévé
dudorral is;

a munkadarabot ugy allitsatok be, hogy csak az egyik oldalon
Iévé dudor egyengetése torténjen;

forditsatok meg a munkalapot, és a mar begyakorolt médon a
masik dudort is egyengessétek ki!
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8. §. MUNKADARAB BEJELOLESERE SZOLGALO
ESZKOZOK ES TECHNIKAK

Alapfogalmak: bejelélés folyamata; alapvonal; ellenérzé-jel6l
szerszamok; a bejel6lési miivelet elvégzésének fogasai és sorrend-
je; a jeldlészerszamok biztonsagos hasznalatanak szabalyai.

Amikor az iskolai miihelyben vékony lemezfémbdl késziilt
terméket kell eléallitani, sziikség van a termék muszaki
rajzara, vazlatara vagy technikai rajzara.

P Az alkatrész miiszaki rajzanak munkadarabra torténd atvi-
telét a pontos méretek betartasaval bejelolési folyamatnak
nevezziik.

Hasonl6an ahhoz, ahogyan az 5. osztalyban a faanyagok-
kal végzett munkak soran jartatok el, a bejelolés a munkada-
rab egyenes oldalanak kivalasztasaval kezdédik; ha ilyen ol-
dal nincs, megszerkesztik az alapvonalat.

P> A bejeldlés alapvonala az az egyenes, amely a tovabbi be-
jelolés soran a készitend6é termék egyik (lehetéleg a leg-
hosszabb) oldalat alkotja, és abbél kiindulva tiintetik fel a
tovabbi méreteket és szogeket.

A vékony fémlemez bejeloléséhez lakatos (acél) aranyvo-
nalz6t hasznalnak.

P> A lakatos vonalzé az alkatrész linearis méreteinek megha-
tarozasara szolgalé legegyszeriibb méréeszkoz.

A vonalzé6 pontossaga 0,25-0,5 mm ko6zott mozog. Kényel-
mesebb a mindkét szélén skalat tartalmazé vonalzé hasz-
nalata (62. abra). A lakatos vonalzén nincs nulla beosztas.
Méréskor a vonalz6 szélét a mérendd tavolsag kezdSpontja-
hoz (ponthoz, vonalhoz, munkadarab széléhez 63. abra) kell
illeszteni.
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62. abra. Lakatos vonalzé

63. abra. Munkadarab méretének meghatarozasa
Iéptékvonalzd segitségével

> Lakatos derékszog — feliilet bejel6-
lésére, belsd és kiilsé derékszogek
ellenérzésére szolgalé lakatos szer-
szam (64. abra).

P> A Kkarcolotlii acélhuzalbol késziilt,
kihegyezett és megedzett végi je-
l6l6szerszam.

A masik vége altalaban gytrt for-
maban be van hajlitva (65. a abra), ami
biztonsagossa és kényelmessé teszi a

sger:szam hasizr}ala}tat. Lete}znek kom- 64. abra. Lakatos
binalt karcolétiik is (65. b abra). derékszog
— a
b 65. abra. Karcol6ti:
a — egyenes;
b —behajlitott végi
kombinalt
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66. abra. Lakatos karcolo korzé 67. abra. Hagyomanyos karcol6
korzé

Atmérék és kiillonbozé sugart ivek szerkesztéséhez sziik-
ség esetén lakatos karcolé korzét (66. abra) vagy kozonséges
karcolé korzét hasznalnak (67. abra), az ilyen korz6é mindkét
szaraba acéltit rogzitenek.

Mivel az el6készitetlen munkadarabon a korzé szara
konnyen elmozdulhat, ezért elére fel kell késziilni annak
hasznalatara. Ez azt jelenti, hogy a szerkesztendé korvonal
vagy iv kozéppontjanak a helyébe mélyedést kell késziteni.
Az ilyen mélyedést pontozé segitségével hozzak létre.

P> A pontozé munkadarab jelolésére szolgal6, kihegyezett
végii acélrud formaju kézi lakatos szerszam.

A munkadarabon a pontozéval torténé kijelolést a karco-
l6ttvel feltiintetett vonalakon végzik a kovetkezo jelolési mi-
veletek (korok és ivek szerkesztése) el6tt, vagy mélyedéseket
gjtenek a tovabbi megmunkalas megkezdése el6tt (68. abra).

A pontozét arra hasznaljak, hogy a jelolévonalak a ko-
vetkez6 miivelet kozbeni is jol latszédjanak, valamint hogy
meggatoljak a farofej elcstszasat furat készitésekor. Ez biz-
tositja a furatok pontosabb elhelyezését. A pontozast a pon-
tozd lapos végére torténd kalapacsiitésekkel végzik.
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68. abra. Pontozo 69. abra. A karcolétiit a vonalzétdl
a hegyezésnek megfelel6 szégben
dontik meg

A nyersanyag felhasznalasanak csokkentése érdekében
az alapvonalat a munkadarab legnagyobb egyenes oldala
mentén, a széléhez a lehetd legkozelebb hizzék meg. Igy a
munkadarab jelentds része megtakarithat6. Az alapvonaltél
kiindulva meghatarozzak, mekkora mennyiségli részelem
késziillhet az adott munkadarabbél, majd feltiintetik a mé-
reteket, és elvégzik a bejelolést. El6szor a vizszintes, majd
a fuggdleges, legutoljara pedig a ferde vonalakat szerkesz-
tik meg. Az egyenes karcolatokat a vonalz6 felé megdontott
karcoloéttivel végzik (69. abra). A szerszamra egyenletes nyo-
mast kell gyakorolni, hogy a maga utan hagyott barazda
jol lathaté legyen. Ha a fehér badogbdl vagy horganyzott
lemezbdl késziilt terméket szabad ég alatt hasznaljak, akkor
a bejelolést vékony hegyu filctollal ajanlatos végezni, mivel
a karcolott karositja az anyag védérétegét.

Sablon alapjan térténé bejellés esetén a mintat szorosan
a munkadarab sikjahoz kell szoritani, hogy el ne mozdul-
jon. A bejelolés pontossagatol fiigg az elkészitendé termék
mindsége és a hulladék mennyisége. Az egyszert haztar-
tasi lapat példgjan (70. abra) megfigyelhet6, hogyan néz
ki a késztermék (a), annak muszaki rajza (b) és a bejelolt
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munkadarab (c). Bejelolés alkalmaval a munkadarabra — a
segédvonalak, méretvonalak, felirdsok és szamok kivételé-
vel — felviszik a muszaki rajz 6sszes vonalat. Tehat a bejelolés
utan a termék szabasmint4ja tartalmazza annak koérvonalat
és a térbeli forma létrehozasahoz sziikséges behajlitasi vo-
nalakat.

Bejelolés végzésekor kiilo-
nosen figyelmesnek kell lenni
a méretek meghatarozasanal,
hogy a kivagas és 0Osszehajtas

utan azok megfeleljenek a mi-
szaki rajzon meghatarozott ada-
toknak. Teljes szabasminta ké-
szitésénél figyelembe kell venni
a termék részeinek 0sszekotésé-
hez sziikséges rahagyasokat.
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70. abra. Miszaki rajz alapjan bejeldlt (c) lapos munkadarab-
szabasmintabdl (b) hajlitott haztartasi lapat (a)

74



MUNKAVEDELMI SZABALYOK
JELOLOSZERSZAM HASZNALATAHOZ

A jeldlészerszamokat kizardlag rendeltetésiknek megfelel6en
hasznaljatok!

A lakatos és hagyomanyos karcold korzét dsszezart szarral,
hegyukkel téletek ellenkezé iranyba tegyétek le!

A karcolotiit hegyével téletek ellenkezd iranyba tegyétek le, vagy
fuggesszétek fel a kijeldlt helyre!

Jol elsajatitottatok?

w

. Milyen grafikai dokumentumok alapjan készitik a bejeldlést?
. Milyen szerszamok segitségével végzik a fém munkadarabok

bejeldlését?

. Miben tér el a fém és fa munkadarabok bejeldlése?
. Miért kell kilénésen figyelmesen végezni a bejeldlést?

5. SZ. LABORATORIUMI-GYAKORLATI MUNKA

BADOGBOL KESZULO TERMEKEK
BEJELOLESE MUSZAKI RAJZ ALAPJAN

Eszk6zok és anyagok:

Fém méretarany vonalzo, karcolotd, lakatos derékszdg, lakatos
kérzé, badog munkadarab.

A munka menete

. Tanarotoktdl vegyétek at a bejeldléshez megfeleld méretl, tég-

lalap alaku badog munkadarabot! Figyelmesen vizsgaljatok meg,
és ha talaltok rajta egyenetlenséget, egyengessétek ki!

A munkadarabon végezzétek el a haztartasi lapat szabasminta-
janak bejeldlését miszaki rajz alapjan (70. ¢ abra) a kdvetkezé
sorrendben:
lakatos derékszdg segitségével jeldljetek be a munkadarab
egyik sarkaban két, egymasra meréleges alapvonalat (71. abra,
1. pozicio);
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71. abra Haztartasi lapat jelolési miveleteinek sorrendje
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b)

d)

f)

g)

h)

i)

a metszéspontot véve kezdépontnak, a hosszabbik alapvonalra
mérjétek le a tavolsagokat a kdvetkez6 sorrendben: 185 mm;
220 mm; 240 mm (71. abra, 2. pozicio);

a kapott pontokba derékszdg segitségével huzzatok merdlege-
seket a hosszabbik alapvonalra (71. abra, 3. pozicio);

a rovidebbik alapvonalra meérjétek le a tavolsagokat a kdvetkezd
sorrendben: 15 mm, 165 mm, 180 mm, a szemben 1évé rovid
oldalra pedig mérjétek le a 35 mm, 145 mm és 180 mm hosz-
szakat! A 180 mm-nek megfeleld jeldléseket kossétek Gssze
egymassal (71. abra, 4. pozicid);

a téglalap révid oldalan a szélétél 35 mm-re lévé pontokbdl
derékszdg segitségével szerkesszetek 55 mm hosszusagu sza-
kaszt (a révid oldallal parhuzamos és téle 55 mm-re 1évé vonallal
tortén6é metszéséig) (71. abra, 5. pozicio);

a kapott metszéspontokbdl huzzatok ferdéket a téglalap hosz-
szabbik oldalan a munkadarab szélétél 20 mm-re lévé pontokig
(71. abra, 6. pozicid);

vonalzd segitségével a munkadarab ellenkez6 oldalara lemér-
ve hatarozzatok meg a 15 mm sugaru koérivek kdzéppontjait
(71 abra, 7. pozicio);

a kapott k6zéppontokbdl szerkesszetek a munkadarab rovideb-
bik és hosszabbik oldalat 6sszekotd koriveket (71. abra, 8. po-
zicio);

a korivek kdzéppontjat kdssétek dssze az ellenkezé oldalon Iévé
és a munkadarab széleitél 35 és 55 mm-re talalhaté pontokkal
(71. abra, 9. pozicio);

végezzétek el a jeldlési mivelet ellenérzését, megvizsgalva a
kapott méreteket és a jeldlés folyaman létrejott trapéz szaba-
lyossagat (atldinak egyenlének kell lennidk)!

Ha nagyobb méretli munkadarabot kaptatok, igyekezzetek gaz-

dasagosan kihasznalni annak fellletét. A bejeldlést abban az eset-
ben is az egyik sarokbdl kiinduld, kdlcsénésen merdleges alapvo-
nalak szerkesztésével kell elkezdeni. Mutassatok meg a tanarnak
az elvégzett bejeldlést!
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VEKONY LEMEZFEMBOL
KESZULT TERMEKEK ELEMEINEK
KIVAGASA ES RESZELESE

9. §. VEKONY LEMEZFEM VAGASANAK
TECHNIKAI KEZI LEMEZVAGO OLLOVAL

Alapfogalmak: vagas folyamata; kézi lemezvago ollo felépitése;
munkatechnikak.

Az iskolai miihelyben a vékony lemezfém vagasat kézi le-
mezvago olloval végzik. A lemezfém olloval torténé vagasa a
lemez feldarabolasat eredményezi. A vagas a két, egymassal
szemben mozg6 vagoél nyomasa altal torténik. A kézonséges
oll6tol eltéréen a lemezvagd ollok rovidebb vagofelilettel és

hosszabb, nagyobb erékifejtést eredményezé nyéllel rendel-
keznek (72. abra).

Utkéz6

Tengely

72. abra. Kézi lemezvago ollé szerkezete



A kézi lemezvagé ollok a maximum 1,0 mm vastagsagu
lemezacél vagy 1,5 mm vastagsagua szinesfémlemez vagasa-
hoz hasznalhatok.

Pengéjiik elhelyezkedése alapjan az ollok lehetnek jobb-
kezesek és balkezesek. Ha az oll6 balkezes, akkor a tanulé
a mozgassiktol balra 1évé vagéélt latja (73. b abra), ha jobb-
kezes, tigy a jobbra lévét (73. a abra). A lemezvagd ollokat
azért osztottak jobb- és balkezesekre, mert a jobbos oll6val
kényelmesebb a bal oldalon 1év6 rahagyast vagni, a balossal
pedig a jobb oldalon talalhatoét.

Vagoél jobbrol | Vagoél balrol
(jobbos) / (balos)

a b

73. abra. Egyenes kézi lemezvagé ollé:
a — jobbkezes; b — balkezes

Megvizsgaljuk a lemezvago ol-
l6val torténé vagas technikajat.
Ha a vékony vaslemez vastagsa-
ga kisebb 0,25 mm-nél, akkor a
miuvelet soran egyik keziinkkel
az ollét, masikkal a munkada-
rabot tartjuk (74. abra).

Ekozben a munkadarab kije-
6]t részének és a vagas vonala-
nak a vagééltdl balra kell esnie
(balkezes oll6 esetében). Ha a

NP . oo 74. abra. Oll6 fogasa vékony
vagéas jobbkezes olloval torténik, lemezfém vagasanal
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a munkadarab kijelolt része és a vagas vonala a vagoél jobb
oldalan helyezkedik el.

Miutan az oll6 elvagott valamilyen szakaszt, a hasznalé a
nyél folott 1évé kisujja segitségével a nyelet kiindulé helyzet-
be allitja vissza, és el6retolva a szerszamot a hézag végéig,
gjra megismétli a vagas munkamozdulatat.

Ha a munkadarab 0,5 mm vagy annal vastagabb lemeza-
célbol késziilt, a vagas soran az oll6 egyik nyelét célszeriibb
satuba rogziteni (75. abra).

75. dbra. Vagas satuba rogzitett olléval

Ebben az esetben a dolgozé nem csak kezének az erejét
hasznalhatja, hanem fels6testének a tomegével is nehezedhet
az oll6 nyelére. Kozben tigyelnie kell arra, hogy az oll6 teljes
Osszenyomasakor az ujj ne keriljon az titkozék kozé.

80



Kerek form4aja elemek vagasa jobbkezes olloval az éramu-
taté jarasanak iranyaban torténik, balkezessel — az ellenke-
z6 iranyban (76. abra).

Jobbkezes oll6

Balkezes ollo

a b

76. abra. Kerek darabok kivagasanak technikaja balkezes (a) és
jobbkezes (b) olloval

A rajzon nyilak mutatjdk a munkadarab vagéélhez vi-
szonyitott forgatasanak iranyat. Ahogy lathatjuk, kerek
darabok esetén a munkadarab levagott részébél hulladék
lesz. Ezért az ilyen részek bejelolésekor a kiilsé korvonalat
a munkadarab széléhez kell igazitani. Ha a munkadarabon
olyan lyukat kell kivagni, amelynek széle nem esik egybe a
munkadarab szélével, akkor gorbepengéjii oll6t hasznalnak.
A dolgozé keze ebben az esetben nem a kivagandé lyuk sik-
jaban fog elhelyezkedni (77. abra). Ahhoz, hogy elkezdhessék
az ilyen vagast, a bejeloléstol tavolabb el6zéleg kis furatot
készitenek. A lyuknak akkoranak kell lenni, hogy beleférjen
az oll6 als6 pengéje.
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77. abra. Lyuk vagasa gorbepengéji olloval

A vékony lemezfém és a 2 mm vastagsag alatti munkada-
rabok vagasanak megkonnyitésére szolgal a karos lemezvago
oll6 (78. abra).

78. abra. Fém vagasa karos lemezvagé olléval
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Karos lemezvago ollo segitségével a vagas folyamata gyor-
sabb és kisebb erdkifejtést igényel. A fels6, pantra rogzitett
kést 5 a kar 3 az 6sszekoté lemezen 4 keresztiil hozza moz-
gasba. Az alsé kés 2 mozdulatlanul a lemezollé alapzatahoz
1 van rogzitve. Jobb kézzel végzett munka folyaman a kar
3 a fels6 széls6 helyzetbe mozdul el, mikézben a fels6 kés 5
felfelé emelkedik, helyet adva ezaltal a vagand6 munkada-
rabnak 6. A munkadarabot bal kézzel vizszintes helyzetben
tartjak. A vagas a kar 3 idGszakos leengedése és felemelése,
valamint a munkadarab 6 vagokések felé torténé csusztatasa
atjan torténik.

Olléval torténé munkavégzés alatt
a kovetkez6 munkavédelmi eloirasokat kell betartani:

1. Felvenni a munkaruhat, a szerszamokat és munkadarabokat
elhelyezni a munkaasztalon!

A munkadarabot tartd kézre kesztyit kell huazni!
A munkadarabot tartd kéz ujjait nem kdzeliteni a vagokéshez!
Szlkség esetén a lemezollét satuba régziteni!

a w0

A munkadarab szélét tilos kézzel végigsimitani!

Tovabbi'informacio,

Megkllonboztetnek egyenes- (76, a, b abra) és gbrbepengéjl
(79. abra) lemezvago ollot. Ha megfigyeljuk oldalrél a gorbepengéji
ollét, lathatéva valik a lyukak kivagasat megkonnyité gorbllet.

A jol kiélezett és beszabalyozott lemezvagd ollé a papirt is
elvagja. Megvizsgaljuk a pengék sikeres munkavégzeést eléseqitd
helyes elhelyezkedését. A 80. abran lathatdé azoknak a szdgeknek
az értéke, amelyekre a pengének a sikja elmozdul a figgdleges-
hez viszonyitva. Ez az érték kozel 1°, amely csokkenti a vagashoz
szukséges erdkifejtést.
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b
79. abra. Gorbepengéji 80. abra. A lemezvago ollo
lemezvago ollé vékony lemezfém pengéinek munkaja:
vagasahoz a — a szdgek és hézagok

megfeleléen normalisak;
b — nagy hézag a csukléban

Jegyezzétek meg, hogy munka kozben a munkadarab
sikja és a pengék felszine kozott derékszognek kell lennie.
Ellenkez6 esetben nagyobb az esély az anyag elgorbitésére,
mint elvagasara.

Jol elsajatitottatok?

1. Milyen form4ju lehet a vékony lemezfém vagasahoz hasznalatos
ollé pengéje?

. Milyen vastagsagu fémek vaghatdk kézi lemezvago olloval?

. Hogyan kell tartani a lemezvagd ollét vékony lemezfémek va-

gasanal?

Milyen esetekben célszerli a karos lemezollé hasznalata?

Milyen munkavédelmi szabalyokat kell betartani lemezvago oll6-

val valé munkavégzés kdzben?

WiN

ok
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6. SZ. LABORATORIUMI-GYAKORLATI MUNKA

ESZTERGAPAD KESEINEK
BEALLITASARA SZOLGALO
ALATETEK KESZITESE
VEKONY LEMEZFEMBOL

Eszkozok és anyagok:
termék vazlatrajza (milszaki rajza);

45

- ‘
Et ‘-I\ 50,75

kézi lemezvagé oll;
aranyvonalzo, derékszdg, karcolotil, fakalapacs;
kiildbnb6zd vastagsagu fémlemezek.

A munka menete

. Elemezzétek a termék vazlatat (mlszaki rajzat) és a bejeldlés

elvégzéséhez hatdrozzatok meg f6bb méreteit!

Végezzétek el a munkadarab bejeldlését a végsd letisztitas és
a nyersanyag raciondlis felhasznalasanak figyelembevételével!

Készitsétek el az ollot és az egyenget6 lapot!

A vonalak mentén vagjatok ki az dsszes darabot! A vagas tech-
nikajat a munkadarab vastagsaganak fliggvényében valasszatok
kil

Mindegyik kivagott darabot egyengessétek ki!

Hasonlitsatok 0ssze a kapott darabokat a milszaki rajzzal és
elemezzétek a hibakat!

A munkadarabot csak kesztylis kézben tartsatok!
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10. §. VEKONY LEMEZFEMBOL KESZULT
MUNKADARABOK LECSISZOLASA RESZELOVEL

Alapfogalmak: fém lecsiszolasa; rahagyas csiszolasra; felllet
érdessége; reszelbk osztalyozasa; felllet minéségének ellenérzése
reszelés utan.

Fém lecsiszolasa. Lakatos munka, mely soran a fém
egy rétegét (rahagyast) reszel6 segitségével levalasztjak a
munkadarab felszinérél a pontos méretek, forma és mega-
dott feliileti érdesség elérése érdekében.

P Rahagyas — az az anyagtobblet, amelyet a kidolgozandé
alkatrész méreteinek elérése céljabodl levalasztanak a mun-
kadarab felszinérol.

Reszelés esetében a rahagyas mértéke 0,25-0,5 mm ko-
zott van.

P A felilet érdességét a femmegmunkalé szerszam (reszeld)
altal hagyott mikroegyenetlenségek megléte és nagysaga
hatarozza meg.

A fémmegmunkalas technolégidjanak alapjait tanulva
feltételezziik, hogy minél fényesebb a fém felszine reszeld-
vel tortént lecsiszolas utan, annal kisebb annak érdessége.
A reszel6kkel mar megismerkedtetek és dolgoztatok az 5.
osztalyban.

P> A reszel6 meghatarozott hosszusagu és profili acélhasab,
amelynek felszinét bemélyedéseket alkoté hornyok (vaga-
sok), valamint éles, ék alaku fogak boritjak.

A reszel6k keresztmetszete kiilonféle alaka lehet: lapos,
haromszog, négyzet, kerek és félkerek (81. abra). Leggyak-
rabban 100 és 300 mm kozotti hossztisagu reszel6ket hasz-
nalnak.
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81. abra. Kulonb6z6 formaju lakatos reszel6k kilalakja és
keresztmetszete

A reszel6ket fogaik nagysaga, vagyis az 1 cm-en talalhaté
hornyok szama alapjan is osztalyozzak (82. abra).

82. abra. Reszel6k kilalakjanak egységtavolsagon talalhaté hornyok
szerinti eltérése
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A reszel6ket a hornyok szamatél fliggéen osztalyozzak.
A fém durva megmunkalasara (nagy anyagréteg levalaszta-
sara) szolgal6o nagyolé reszelon a centiméterenkénti hor-
nyok szama 4-12. A fémek végs6 megmunkalasara és deko-
ralasara szolgalé simito és egyengeto reszel6k esetében az
1 cm-en 1évé hornyok szama 13-26. Vagyis minél nagyobb
a hornyok szama és kisebb a méretiik, annal kisebb az al-
taluk kidolgozott feliilet érdessége. A reszelés miiveletének
megkezdése el6tt a munkadarabot satuba kell stabilan rog-
ziteni. A satuba fogott munkadarab végének 5-8 mm-re kell
kiallnia a satupofak folé. Ha nem tartjuk be ezt a szabalyt,
a kiall6 rész munka kozben erésen rezegni fog. A 0,75 mm-
nél vékonyabb lemezfémbdl késziilt munkadarabot célszert
két fahasab kozé rogziteni. Ezzel csokkentheté a vibracié
és megel6zhet6 felszinének fel-
sértése.

A munkas legoptimalisabb
testtartdsa reszelés kozben a
83. abran lathato. A felsétest
tartasa akkor helyes, ha a sa-
tun elhelyezett reszel6t tarto
jobb kéz (kezdeti testtartas)
konyokben 90°-ban van behaj-
litva.

Eko6zben a dolgozo felséteste

a satu tengelyével 45°-0s szoget

83. abra. Testtartas reszelés
kdzben zar be (84. a, b abra).
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84. abra. A fels6test helyzete reszelés kdzben

Reszelés kozben nagy jelentésége van a kéz allasanak
(a reszel6 fogasanak). A reszel6t ugy fogjak, hogy a nyele
a tenyérbe fekiidjon, négy ujjal alulrél, a hiivelykujjal pedig
felilrél tartjak (85. abra). A bal tenyér a nyéltél 20-30 cm
tavolsagra helyezkedik el a reszelén. Ekézben az ujjakat kis-
sé be kell hajlitani (86. abra): a bal kéz nem tartja, csak
nyomja a szerszamot. A jobb kéz a konyoktél az ujjpercig a
reszel6vel egyenes vonalat alkot.

85. abra. Reszelés. A jobb kéz helyzete a reszel nyelén
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86. abra. Reszelés. A bal kéz helyzete a reszel6 munkafellletén:
a — alulrél nézve; b — felulrél nézve

Nagyon fontos a reszelé nyelére és munkafeliiletére hato
er6 helyes elosztasa a szerszam el6re-hatra mozgatasa koz-
ben. A mozgas elején (a testtdl elfelé) a reszelé elejét erd-
sebben nyomjak, mint a nyelét. Amikor a szerszam kozepe
athalad a munkadarabon, a nyélre és a reszel6 munkafeliile-
tére hat6 nyomast ki kell egyenliteni. Végiil, amikor a meg-
munkalandé feliilet a dolgoz6 keze felé kozeledik, a nagyobb
nyomast a nyélre kel kifejteni (87. abra).

A fenti tanacsok betartasa lehetéséget nytjt a reszeld viz-
szintes helyzetének megtartasara a munkafolyamat soran.

A mivelet végrehajtasanak mindségét egyenes (a mun-
kadarab egyenes részein) vagy derékszogi (derékszogek ese-
tében) vonalzoval ellenérzik (88. abra).

c{bu

87. abra. Er6hatas elosztasa reszelés kozben:
a — az el6re iranyulé mozgas kezdetén;
b — az el6re irdnyulé mozgas végeén
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A munkadarab oldalanak
egyenetlensége

Nem pontos
deréksz6g

88. abra. Reszelt felllet ellenérzése egyenes (a) és
derékszogl (b) vonalzoval

A megmunkalt felillet és az ellen6rzé szerszam sikja ko-
zOtt nem lehet hézag.

Reszelés kozben tigyelni kell a szerszam felszinének tisz-
tasagara. Ha munka kozben a reszelékek kitoltik a hornyo-
kat, azokat drétkefével kell kitisztitani, a kefét a hornyok
iranyaban mozgatva.

Mivel a reszel6 vagofelszinnel rendelkez6é vagdszerszam,
ezért a sériilések elkeriilése végett munka kozben be kell
tartani a munkavédelmi el6irasokat.
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Munkavédelmi szabalyok betartasa reszeléskor

1. Szorosan rogzitsétek a munkadarabot!

2. Bal kezetek ujjait munka kézben ne hajlitsatok a reszel6 mun-
kafelllete ala!

3. Ne dolgozzatok nyél nélkuli vagy sérilt nyell reszel6vel!
4. Ne vizsgaljatok kézzel a megmunkalt felilet minéségét!

iTovabbiinformacio,

A 0,25-0,75 mm ko6zotti vastagsagi lemezfémet két fa-
hasab segitségével kell rogziteni a satuba, reszelés kozben
pedig a szerszamot a munkadarabhoz viszonyitva nem mer6-
legesen, hanem megfelel6 szégben kell tartani (minél véko-
nyabb a munkadarab, a reszel6 allasa annal jobban kozelit a
munkadarab tengelyéhez). Ezzel teljesen kizarhaté a vibracio
(89. abra).

Munkadarab

89. abra. Vékony munkadarab hosszanti reszelése

A reszel6k hamar elkopnak, ha tarolas kozben egymasra
dobaljak azokat. Ez azzal magyarazhaté, hogy a munkafe-
liletek 6sszekoccannak, ezaltal a vagéélek gyorsan letérnek
és tompulnak, ezért a reszel6ket specialis tartékban kell
tarolni.
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A reszelok helyes hasznalatanak és
tarolasanak a szabalyai

A reszelbket puha alatéttel bélelt dobozban tartsatok!
Ugyeljetek arra, hogy a reszelé munkafeliiletére ne kertiljon viz,
olaj, ne érintkezzen csiszolopapirral és kdszorikével!

Ovjétok a reszelbt az Utésektdl, mert azok tompitjak és karosit-
jak a felszinét!

Ne reszeljetek rozsda vagy salak (fémek felhevitése, majd le-
hitése utan maradoé réteg) boritotta fellleteket!

Puha és képlékeny anyagok (aluminium, duraluminium, réz)
megmunkalasa el6tt a reszel6 munkafellletét kenjétek be kré-
tavall

Uj reszelé gyors tompuladsanak megelézése érdekében, az elsé
id6kben puha anyagokat munkaljatok meg vele, a keményebbek
késbbb kerlljenek sorral

Jol elsajatitottatok?

4,
5.

1. Mire szolgal a reszeld, és milyen a felépitése?
2,
3. Hogyan nevezik a durva és finom megmunkalasra szolgal6 re-

Milyen fébb jellemzék alapjan kuldnboztetik meg a reszelbket?

szelbket?
Hogyan tartsuk helyesen a reszel6t munka kézben?
Hogyan ellenérizheté a megmunkalt felllet minésége?

[> Feladat. Esztergapad (TB-4; TB-6) késeinek a beallitasara szol-

gald alatétek reszelése a tanar altal elirt méretekre.

[> A munka menete:

1.

Ellenérizzétek a munkadarab felszinét, szikség esetén egyene-
sitsétek ki azt!

Derékszogli vonalzo segitségével egymashoz viszonyitva 90°-os
szdgben beadllitott munkadarab két alapoldalat reszeljétek ki!

Eresszétek le az alapoldalakkal szemben |év6 oldalakat, kdzben
betartva az oldalak parhuzamossagat!

Tartsatok be a reszelendd oldalak egyenességét!
Reszelés kdzben folyamatosan ellendrizzétek a miiveletek mi-
néségét!
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11. §. VEKONY LEMEZFEMBOL KESZULO
TERMEK RESZELEMEI ELOALLITASANAK
SORRENDJE

Alapfogalmak: technolégiai folyamat; munkatervezés; techno-
|6giai lap; vékony lemezfém hajlitasanak muivelete.

Korabban mar megismertétek az olyan technologiai fo-
lyamatokat, mint az egyes alkatrészek mitszaki rajzanak
elkészitése, vékony lemezfém munkadarabok egyengetése,
vagasa és reszelése. Elvégeztetek ezen kiviil szamos gya-
korlati munkéat, amelyek soran begyakorolhattatok a meg-
szerzett tudast. A technika vilaga, az izgalmas talalmanyok
és modern gépek ezeknek a munkafolyamatoknak az alapjan
késziiltek, ezeket hasznaljak fel a modern gépek és azok mo-
delljeinek gyartasahoz (90. abra).

De nem csak a modellek épitésénél hasznaljak az alta-
latok megismert technolégiai miiveleteket. Nem csodalatos,
hogy a vilag egyik legdragabb gépkocsija, az angol Morgan
fém alkatrészeit a mai napig kézi vagassal, egyengetéssel és
hajlitassal készitik (91. abra)? A bal oldali képen jol lathato,
hogy a gépkocsi karosszériagjanak szerkezetét fabol készitik.
A Kkarosszéria elemeit pedig kézzel formaljak és alakitjak
megfelel6 méretlire a beszerelés helyén, ezért azok minde-
gyik gépkocsi esetén egyediek.

90. abra. Legegyszer(ibb kdzlekedési eszkdzok elkészitésének
szabasmintaja és a kész makettek
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91. abra. Balrél — karosszéria fa vaza és fém panelei;
jobbrol — kész gépkocsi

Vajon mi teszi lehet6vé az ilyen tokéletes dolgok 1étreho-
zasat és a termelési folyamat lebonyolitasat? Elsésorban az
egymas utan végrehajtand6 technolégiai miiveletek helyes
megtervezése.

A munka tervezése — barmilyen munkatevékenység elen-
gedhetetlen feltétele. Barmilyen termék elkészitése el6tt vé-
gig kell gondolni a teljes munkafolyamatot elejétél a végéig,
azaz Ossze kell allitani a munkatervet.

A tervezés legfontosabb rendeltetése abban rejlik, hogy
minimalis id6-, munka- és anyagveszteség aran maximalis
termelékenységet érjenek el.

A munkaterv a kovetkezoket tartalmazza:

1. A mdszaki rajz elemzése, azaz a termék (alkatrész) alakjanak,
méreteinek és anyaganak meghatarozasa, az egyes elemek 0sz-
szeszerelésének sorrendje.

2. Az egyes elemek againak kivalasztasa.

3. A munkadarab megmunkalasi médjanak és sorrendjének meg-
hatarozasa.

4. A munkahoz szikséges szerszamok és berendezések kivalasz-
tasa.

5. Az eléallitandd elemek min&ségellenérzési modjanak meghata-
rozasa.

6. A munkahely elkészitése a munkavégzéshez.
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P Technoldgiai (gyartasi) folyamatnak nevezik a termék (alkat-
rész) elkészitését a fémfeldolgozasi folyamatok kovetkeze-
tes (meghatarozott sorrendbeli) végrehajtasa altal.

A termék (alkatrész) miszaki rajz alapjan torténé elkészi-
téséhez elézetesen ki kell dolgozni a fém megmunkalasanak
technolégiai folyamatat. A technolégiai folyamat kidolgoza-
sa soran kivalasztjak a munkadarab legcélszertibb formajat
és méretét, meghatarozzak a legoptimalisabb megmunkala-
si fogasokat, Osszevalogatjak a sziikséges szerszamokat és
szerkezeteket.

A technoldgiai folyamatot technolégiai adatlapokon rog-
zitik. A technolégiai adatlap a kovetkezé informéaciokat
tartalmazza: miveletek szama, miveletek megnevezése, vaz-
latok, sziikséges kézi szerszamok, vago- és mérdszerkezetek
megnevezése, az egyes muveletek végrehajtasahoz, valamint
a teljes termék elkészitéséhez sziikséges id6. A technolégiai
adatlaphoz miiszaki rajzot mellékelnek, amelyen megtalalha-
t6 a termék altalanos jellemzése, egyes részeinek megnevezé-
se, azok mennyisége, anyaga. A muszaki rajz a technoldgiai
folyamat kidolgozasanak kiindulé dokumentuma. Muszaki
rajz alapjan hatarozzak meg a termék és egyes részei mére-
tét, a részek termékké torténd osszeallitasanak sorrendjét.

Megvizsgaljuk a technolégiai folyamat és a technolégiai
adatlap felépitését két, egyetlen részbdl allo és vékony fehér
badogbdl késziilt termék esetében. Az elsé termék — helikop-
ter egyszerusitett makettje (92. abra).

A masik termék: lakas diszitésére hasznalt gyertyatarto
(93. abra).

A helikopter eléallitasahoz sziikséges technolégiai adat-
lapban (2. tablazat) lathat6, milyen sorrendben végzik a be-
jelolést, kivagast, valamint a konstrukcié elemeinek hajtoga-
tasat a késztermék létrehozasa céljabol. Felsoroljak az egyes
muveletek elvégzéséhez sziikséges szerszamokat.
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92. abra. Helikopter egyszerisitett makettjének rajza (a) és

miszaki rajza (b)

93. abra. Dekorativ gyertyatartd rajza (a) és miszaki rajza (b)

97



2. tablazat

Vékony lemezfémbdl késziilt termék technolégiai

adatlapjanak példaja

" Szersza-
Sor- | Miiveletek " . Felsze- y
" : Miiveleti vaziatok . mok és
szam| sorrendje relés eszkdzok
1 Kivalasztani a Bejelolé |Sablon,
munkadarabot. lap vonalzo,
Sablon vagy derék-
miszaki rajz sz0g,
segitségével karcolotd,
bejel6ini pontozo,
kalapacs
2 | Vonalak Satu Lemezva-
szerint kivagni goé ollo
az elemet
3 |Készelem Egyen- |Kalapacs,
egyengetése, getblap, |laposfo-
oldalainak 1/ |satu go, lapos
letisztitasa egyengetd
reszeld
4 |Elem PN Satu Kalapacs,
dsszehajtasa laposfogo
a hajtogatasi
vonalak
mentén
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Végezzuk: el kozosen!

Miutan megismerkedtiink a technolégiai adatlap kitol-
tésének menetével és a miveletek sorrendjének tervezésé-
vel, elkészitjik a rajzon és miiszaki rajzon lathat6é termék
technolégiai adatlapjat (93. abra). A mtszaki rajz alapjan
lathatjuk, hogy anyagaul 0,75 mm vastagsagti horganyzott
tetéfedé lemezacélt ajanlanak. Az anyag vastagsaganak ki-
valasztasa annak a gyertyanak a méretétdl fiigg, amely sza-
mara a gyertyatarté késziil. A rahagyas figyelembevételével
a munkadarab 105 mm oldalhossziisaga négyzet. Egyenge-
tés utan attériink a bejelolés miiveletéhez, amelyet a mun-
kadarab kozéppontjanak a meghatarozasaval és az abbdl
szerkesztett harom, egyenként 15, 31 és 50 mm sugara kor
megszerkesztésével folytatunk. A tovabbiakban a legnagyobb
korvonalat 12 egyenlé részre osztjuk, és a kapott pontokat
osszekotjilk a korvonal kozéppontjaval.

A kovetkezé technolégiai fazisban a munkadarabot le-
mezvago ollé segitségével a kiilsé korvonalak mentén kor-
bevagjuk, és a levagott széleket reszel6vel lekerekitjik. Ezt
kovetéen a sugarvonalak mentén a 15 mm sugara kérvona-
lig 12 bevagast készitiink. A 12 trapéz alaku sugar koziil a
31 mm sugard koriv mentén minden mésodikat levagjuk.

A kovetkezé miivelet a fém egyengetése, mivel az olloval
tortént vagas utan a munkadarab egyes sugarai deformaléd-
tak. Ennek elvégzéséhez a munkahelyen elkészitett laposfo-
gora és fakalapacsra lesz sziikséguink.

A kovetkezé munkafazis a lemezfém behajlitasa. Lapos-
fogoval a rovid sugarakat kihajlitjuk az egyik iranyba (ezek
tartjak majd a gyertyat), a hossztakat a masikba (ezek lesz-
nek a gyertyatarté labai). A gyertyatarto kifejezébb kiilalak-
janak kialakitasa érdekében a sugarakat lapos- és kerekcsé-
ri fogd segitségével kiillonbo6z6 ives forméakba hajlithatjuk.

A technolégiai folyamat legutols6 mitvelete a diszités
(csiszolas, lakkozas vagy festés).
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A technoldgiai adatlap osszeallitasakor a vékony lemeza-
célbol készitett termék eléallitasahoz a hajlitas technolégiai
miuveletét alkalmaztuk.

» A hajlitas lakatos miivelet, amelynek soran a lapos mun-
kadarab egy része megvaltoztatja helyzetét a tébbi részhez
képest.

Az olyan anyagok hajlitasa, mint a badog (vastagsaga
0,25 mm) és félia, lapos- vagy kerekcséri fogéval kézileg is
elvégezhet6 (94. abra).

Munkadarab
Sablon

95. abra. Munkadarab hajlitdsa satuban sablon segitségével
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. Puha alétét
Részelem ~

'.[ %I Puha alatét

96. abra. 97. abra. Vékony lemezfém
Puha alatétek a satupofakon satuban toérténd hajlitasahoz
hasznalatos sablonok

Ha a munkadarab anyaga tetéfedé vagy horganyzott vas-
lemez (vastagsaga nagyobb 0,25 mm-nél), akkor a hajlitast
fakalapacs, lakatos kalapacs, sablonok és satu alkalmaza-
saval végzik. A munkadarabot kozvetleniil a sablonokkal
(95. abra) vagy puha alatétek kozé helyezve (96. abra) szorit-
jak a satuba, hogy elkeriiljék az anyag felszinének karosoda-
sat. A sablonok tartalmazhatnak derék- vagy hegyesszoget,
de felsziniik lehet henger alaku is (97. abra).

98. abra. Vékony lemezfém
meghatarozott szdégben
torténd hajlitasara szolgald
szerkezet
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Ha a hajlitand6 lemezfém hossza meghaladja a satupofak
szélességét, az iskolai mihelyek alapfelszereltségéhez tarto-
z6 hajlité szerkezetet hasznaljak (98. abra). A fémfeldolgozo
miihelyekben a hajlitast hidraulikus prések és hajlité gépek
segitségével végzik.

A hajlitas technologiai muveletét végezve a kévetkezé bal-
esetvédelmi szabalyokat kell betartani:

¢ Dolgozzatok kizarolag hibatlan szerszammal!

e Kézi hajlitasnal a munkadarabot tarté kezetekre hiiz-

zatok kesztyfit!

¢ Bal kezeteket ne tartsatok az iutések helyének kozelé-

ben!

¢ A munkadarabot a sablonnal biztonsagosan rogzitsétek

a satuba!

e Ne alljatok a munkat végzé tanulé hata mogott (len-

ditésnél a kalapacs vagy fakalapacs sériilést okozhat)!

e Tartsatok rendet a munkaalloméason!

tudnivalok

® A brit Morgan Motor Company cég, amely mar megunnepelte
szazéves fennallasat, a mult egy kilénleges szigete rohand vi-
lagunkban. Minden egyes gépkocsit kézzel gyartanak, és egy
ev alatt a cég kozel 600 autét bocsajt ki. Ha valaki vasarolni
szeretne ebbdl a kézzel gyartott, egyedi gépkocsibdl, egy évnél
is tovabb kell varakoznia. Az autdk ara 44 és 300 ezer amerikai
dollar k6z6tt mozog.

JOl elsajatitottatok?

1. Mire szolgal a munka koézbeni tervezés?

2. Mit tartalmaz a munkaterv?

3. Mit nevezunk technoldgiai folyamatnak?

4. Milyen adatokat tartalmaznak a technolégiai adatlapok?
5. Milyen lakatos muiveletet nevezink hajlitasnak?
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VEKONY LEMEZFEMBOL KESZULT
TERMEK RESZELEMEI
OSSZEKOTESENEK MODJAI

12. §. VEKONY LEMEZFEMBOL
KESZULT TERMEK RESZELEMEI
OSSZEKOTESENEK TIPUSAI

Alapfogalmak: 0Osszekotési modok osztalyozasa; oldhatd és
nem oldhaté (oldhatatlan) kétések.

Az el6z6 paragrafusokban vizsgalt, vékony lemezfémbdl
késziilt termékek (helikopter egyszertisitett makettje, deko-
rativ gyertyatarté) egy részelembdl alltak, amelynek a haj-
litasaval jott létre a késztermék. De a lemezfémbdl készilt

terméket tobbsége Osszetett szerkezetii és sok részegységbdl
tevddik Ossze. Vajon hogyan kitik Ossze ezeket az elemeket?
Idézzétek fel a konstrukcios fém épitéjatékot, amelyben az

egyes elemeket csavarokkal és lemezekkel kototték egymas-
hoz (99. abra)!

99. abra. Konstrukcios épitdjatékbdl készitett helikopter (a) és
terepjard (b)

Léteznek mas tipusu kotések is, amelyeket gyakran hasz-
nalnak ipari és haztartasi termékek eléallitasa soran: falco-
lds, szegecselés, forrasztds, hegesziés.
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A felsorolt 6sszekotési modok f6 jellemzdje, eltéréen a
csavaros Osszekotéstol, hogy nem oldhaték (az 6sszekapcsolt
elemeket rongalas nélkiil nem szedheték szét).

A vékony lemezfémek Osszekotésének mindegyik moédja
rendelkezik a kizarélag ra jellemz6 technolégiai mtvelettel.
Példaul a lemezfémek hajlitasdanak kiilonboz6 technolégiai
fogasai szamos kotéstipust eredményeznek: falcoldst, vagyis
falcolt varratok készitését. A legegyszeriibb koziilik a egy-
falcos varrat.

Egyfalcos varratnak nevezziikk a vékony lemezfém ré-
szelemek Osszekapcsolasat kétoldali behajlitas és a szélek
Osszeszoritasa altal. A vékony lemezfémek Osszekotésének
a helyén lathat6 behajlitott és Osszepréselt véget falcnak
hivjuk (100. abra).

100. abra. Falcolt varrat

A falcolt varratokat szerkezetiik (egyes, kettés) és az 6sz-
szekapcsolt feliiletekhez viszonyitott elhelyezkedésiik (sarok,
fekvg) alapjan kiilonboztetik meg. Leggyakrabban tetéfedo
munkak végzésénél, ipari szell6z6 berendezések (101. abra),
haztartasi cikkek (vodor, viztartaly) el6allitasanal hasznal-
jak oket.
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Az iparban széles korben
elterjedt a lemezfém szege-
cses Osszekotése vagy sze-
gecselt varrat létrehozasa
(102. abra). Az ilyen kotéseket
a repilégép- és hajogyartas-
ban hasznaljak, ahol kiilon-
b6z6 fajtaji anyagokat kell
Osszekotni, vagy olyan ese-
tekben, amikor a tobbi kotési
mod alkalmazasa szerkezeti

101. abra. Falcolt varratok
felhasznalasaval készitett ipari
szell6z6rendszer elemei

megfontolasokbdl lehetetlen. A szegecsek segitségével készi-
tett 6sszekotések biztonsagosak, hosszl életliek és szilardak.
A hegesztéstdl eltéréen az ilyen kotések joval biztonsagosab-
bak, amikor a termék vibraciénak van kitéve.

A szegecs — fémhengerbdl és elore elkészitett fejbol

(gyamfejbdl) allé kotéelem.

A szegecseket acélbol, sargarézbdl, rézbdl vagy alumini-
umbdl allitjak elé. A legbiztonsagosabb rogzités érdekében a
szegecseket az O0sszekotends elemek anyagabdl készitik.

102. abra. Szegecselt varrat

A szegecsek a varraton egy-, két- vagy harom sorban he-
lyezkedhetnek el (102. abra). Az utébbi esetben a szegecseket

sakktabla alakban rogzitik.
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e [ o) relgombiej; b sily-
= : s

A szabvanyok szerint a
kovetkezé altalanos rendel-
tetésti szegecseket kiilon-
boztetik meg (103. abra):

lyesztett feji; c) félig siily-
lyesztett fejti; d) alacsony
féelgombfejti; e) laposfeji.

Leggyakrabban a félgom-
bfejii szegecseket hasznal-

103. abra. Szegecsek osztalyozasa  jik. Szaruk hossza 1 és 36

fejfformajuk alapjan
) : P mm kozott valtozhat.

A szegecselés eredményeként kapott lapitott részt zdro-

fejnek nevezik. A szegecsek fejformajat a rogzitends elemek

anyaga és vastagsaga hatarozza meg.

iTovabbi'informacio,

Kézi szegecselés végezheté egyenes (nyitott) és forditott (zart)
modon. Nyitott modon végzett szegecselés alkalmaval a zaro6-
fej kialakitasa érdekében fejezdkalapaccsal Utéseket mérnek a
szegecs szaranak a rdgzitendd elem sikjabol kiallé végére.

A forditott médon végzett szegecselésnél a szegecset az elére
elkészitett furatba helyezik, és a zaréfej a rogzitendé elemek
alatt alakul ki. Ebben az esetben a zaréfej a rogzitendé elemek
alatt 1évé tamasztékon jon létre, miutan fejez8kalapaccsal Gté-
seket mérnek a fenti fejre.

A szegecselést inkabb nyitott moédon ajanlatos végezni, mert ez

jobb mindséget biztosit. A forditott mddot azokban az esetekben
alkalmazzak, amikor bonyolult a zarofejhez valé hozzaférés.
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Forrasztassal térténd 6sszekétés — szilard, felmelegitett allapot-
ban Iévé vékony lemezfém nem oldhaté kétésének Iétrehozasa
mas olvaszthaté fém (forrasztoon) segitségével, amely kihllés
utan hozza létre a kotést. Mar jél ismeritek a ragasztasos rég-
zitést. Ebben az esetben a ragaszté szerepét a forrasztéon
veszi at, amely megolvad és kitdlti a rogzitendé elemek kdzotti
hézagot. A forrasztast forrasztokésziilékkel végzik. A forraszto-
készliilék az 6sszekdtendd elemek felmelegitésére, a forrasztoon
megolvasztasara és annak fémre torténd felvitelére szolgald
kézi szerszam. A forrasztokésziléket a 104. abran lathatjatok.
Munka kdzben a fiitéelem 250 °C-ra hevul fel, ezért nagyon
korultekintéen kell vele dolgozni.

Fitéelem
B_urkola_t

/ Szigetel6 e

Paka

104. abra. Elektromos forrasztékészilék kulalakja és felépitése

A hegesztett kbtést a nagy hatékonysag és a varratok kivalo
minésége jellemzi (105. abra). A hegesztés nagy mértékben
felvaltotta a szegecselést. Az iparban és épitdiparban két tipusu
hegesztés terjedt el leginkabb: a gazos és a villamos. A villamos
hegesztés legszélesebb kdérben hasznalt eljarasai az iv- és a
kontakthegesztés.
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Fém olvadasanak
és egyeslilésének helye

105. abra. Hegesztett varrat (kontakt- és ponthegesztés)

106. abra. Vékony lemezfém
ponthegesztésére szolgalé berendezés
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A kontakt- (pont-) hegesztést specialis berendezés segitségével
végzik (106. abra). A kontakthegesztés azon alapszik, hogy a két
rogzitendd elemen atmend elektromos aram felheviti az elemek
csatlakozasi pontjat. Mivel abban a pillanatban az elemek két
aramjarta elektrod k6zé vannak beszoritva, ezért az egy idében
torténd felhevitésnek és a nyomasnak kdszonhetben létrejon a
kapcsolédasi pont. Ezt a lemezfémek Osszekbtésére szolgald
hegesztési modot leginkabb az autdiparban, repulégépgyartas-
ban és egyéb gépipari termelésben hasznaljak.

Szamos ukran tudods jatszott jelentds szerepet a hegesztési el-
jarasok kidolgozasaban és tokéletesitésében, mindenekelbtt az
Ukran Nemzeti Tudomanyos Akadémia E. O. Paton nevét visel§
Elektromos Hegesztési Intézet munkatarsai.

tudnivalok

® A falc kifejezés német jelentése horony, vajat.

Jol elsajatitottatok?

o b

. A vékony lemezfémek 6sszekotésének milyen madjait ismeritek?
. Az dsszekdtés milyen médjainal nincs szikség mas részelem

felhasznalasara?

. Milyen haztartasi és ipari termékeknél alkalmazzak a falcolt var-

ratot?

. Milyen termékeknél alkalmaznak szegecselt 6sszekotést?
. Milyen ismertetjelek alapjan kildnboztethetébk meg a szege-

csek?

[> Feladat

Elemezzétek a 99., 100., 102. és 105. abran lathatd 6sszekoté-
seket, és hatarozzatok meg, kozilik melyek oldhaték és melyek
oldhatatlanok! Milyen tipusu 6sszekotésnél van szikség mas
részelem felhasznalasara?
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13.8. TERMEKEK RESZELEMEINEK OSSZEKOTESI
TECHNIKAJA EGYFALCOS VARRAT ES
SZEGECSEK SEGITSEGEVEL

Alapfogalmak: falcos varratok fajtai; falcos varratok és sze-
gecskotések kivitelezésének technoldgiai sorrendje; falcos varratok
és szegecskotések készitéséhez sziikséges szerszamok és beren-
dezések.

Miel6tt elkezdenénk tanulmanyozni az egyfalcos varrat
készitésének sorrendjét, megvizsgaljuk, hogyan néznek ki
ezek a varratok (107. dbra). A 107. a abran egyes, fekvo,
Osszepréselés nélkiili falcos varrat lathat6, a 107. b abran
egyes behajlitott sarok falc, a 107. ¢ dbran pedig egyes allo
sarok falc.

107. abra. Falcos varratok tipusai

Falcos varratok elkészitéséhez kozonséges lakatos szer-
szamokat hasznalnak (vonalzét, karcolot, korzét, lemezvago
ollét, kalapacsot és kiilonféle sablonokat).

A munka elkezdése el6tt bejelolik a rogzitendé elemeket.
Szem el6tt kell tartani, hogy a behajlitas szélessége 10-szer
nagyobb az 0sszekotendo elemek vastagsaganal. igy példaul,
ha 0,75 mm vastagsagi lemezfémmel dolgoznak, akkor a falc
szélessége legkevesebb 7,5-8,0 mm. A bejelolést vonalzd és
karcolétl segitségével végzik.
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Az egyes zar elkészitése az 0sszekotendo elemek szélének
90°-0s szoghen torténé meghajlitasaval kezdédik (108. abra),
amely satun, munkaasztal szélén vagy sablonon is elvégez-
het6. Ha az elemeket az 6sszekotésnél lehetetlen szabadon
elforgatni (eliils6 vagy héatoldalaval felénk), akkor az egyik
elem szélét az egyik oldalra, a masikét a masik oldalra haj-
litjak el.

A hajlitast fakalapaccsal a munkadarab végeinél kezdik,
majd a kozepénél folytatjak (ha a behajlitandé szél elég hosz-
sz0). Ezt kovet6en a fakalapaccsal mért egyenletes titésekkel
a behajlitast teljes hosszaban kiegyengetik.

A kovetkezé mitivelet a falc fakalapaccsal torténé behajli-
tasa. A falc sikja ezaltal parhuzamossa valik a munkadarab
sikjaval, a kozottiik 1évé tavolsag pedig a lemez vastagsaga-
nak 1,5-szorose lesz (109. abra).

A folytatasban ezt a két mitiveletet a masik elemmel is
elvégzik. Ezek utan az elemek behajlitott végét osszezarjak
(110. abra).

108. abra. Munkadarab végének 109. abra. Falc behajlitasa
behajlitasa falcolas el6tt
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mhaséb

Fé
110. abra. Falcok Osszekulcsolasa 111. abra. Falc egyengetése
és tdmoritése

Ezt a miveletet a falcok egyesitésének is nevezik (zar
kialakitasa). A kovetkez6 1épés a falcok tomoritése a kotés
helyén. A befejez6 miivelet a falc kiegyengetése (111. abra).

Az egyenesité lapra helyezett munkadarabra acélcsikot
vagy hasabot helyeznek, és a lemezt a lap felszinéig egyen-
getik. Ezen muvelet utan a kotés kiilsé eré hatasara sem
bonthaté meg.

Most mar csak az 6sszek6tés mindségének az ellenérzése
és az esetleges hibak kijavitasa marad hatra.

Megvizsgalunk egy masik, eléggé elterjedt oOsszekotési
modot, a szegecselést. A szegecsek fébb tipusaival az el6z6
paragrafusban mar megismerkedtetek. Emlékeztetiink, hogy
a szegecsek altalaban két lapos elemet kapcsolnak 6ssze. Az
igy kapott kotések tobbnyire mozdulatlanok. Az 6sszekotés
mozdulatlansagat legalabb két szegecs felhasznalasa bizto-
sitja (az egy szegeccsel Osszekotott elemek elfordulhatnak
egymashoz képest, és épp a szegecs lehet a forgastengely).

A szegecselt 6sszekotés nem oldhato.
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112. abra. Hevederes (a) és atlapolt (b) szegecskotés

Lapos elemek hevederes (112. a abra) és atlapolt
(112. b abra) kotés segitségével kapcsolhatok ossze.

A szegecsek kozotti tavolsagot az hatarozza meg, meny-
nyire kell biztonsagosnak lennie a kotésnek. A szegecsek at-
mérdje attol fiigg, milyen terhelést kell elviselnie a kotésnek,
de az nem lehet kisebb az 6sszekapcsolt elemek vastagsaga-
nak az Osszegét6l. A szegecsek a kovetkezd, milliméterben
megadott szabvanyatmérdvel rendelkeznek: 2,0; 2,3; 2,6; 3,0;
3,5; 4,0. Vastagabb szabvanyméret(i szegecsek behelyezésé-
hez specialis mechanikus berendezésre van sziikség.

A szegecs szaranak hossza az 0Osszekapcsolandé elemek
teljes vastagsagatol és a zaroéfej tervezett tipusatol (formaéja-
tol) fugg (113. abra).
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113. dbra. Szegecs hosszanak kivalasztdsa a zardfej tipusatdl és az
Osszekapcsolandd elemek vastagsagatél figgben
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A 113. (a, b) abran lathato, hogy siillyesztett zarodfej ki-
alakitasahoz a szegecs szaranak a hossza a kovetkezé képlet
segitségével hatarozhaté meg: [ = S + (0,8 ... 1,2)d. Ebben a
képletben az [ — a szegecs szaranak hossza milliméterekben,;
S - az Osszekotendd elemek vastagsaganak osszege millimé-
terekben; d — a szegecs szaranak atmérdgje milliméterekben.
A félgomb zaréfejii szegecs szarhosszanak megallapitasara a
képletben csupan a zardjelben 1évé szamértékeket cserélik ki
az 1,2 ... 1,5 mennyiségekre.

Szegecselt kotések kialakitasahoz a kalapacson kiviil a
kovetkez6 specialis szerszamokra is sziikség van: szegecshu-
z0, alatét, szegecsfejezé (szorito).

A szegecskotés elkészitésének, ahogyan a tobbi technolé-
giai folyamatnak is, megvan a maga sorrendje.

El6szor kijelolik a szegecsek furatainak a helyét. Ekozben
a kovetkezokre kell tigyelni: a munkadarab széle és a szege-
csek sora (az elsé szegecs furatanak a kozepe) kozotti tavol-
sag nem lehet kevesebb a szegecsszar atmérdgjének 1,5-sze-
resénél; a sorban 1év6 szegecsek kozotti tavolsag (egysoros
szegecselésnél) nem lehet kisebb a szegecsszar atmérdjének
3-szorosanal.

Sl
Ml

114. abra. Lyukaszto: a — felépitése (1 — tdfej; 2 — szar;
3 — munkafeliilet); b — munkatechnikak
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Ha a furatokat spiralis faroéfejjel és kézi fardoval készitik,
az elcstiszas elkeriilése végett a faras helyét pontozéval ki
kell jelolni. Vékony fémlemezen lyukaszté segitségével is ké-
szithet6 lyuk (114. a abra).

Lyuk készitésekor a fémlemezt fahasab (lehetbleg ke-
ményfabdl késziiljon) élére allitjak, a lyukasztot a megfele-
16 helyre allitjak, és kalapaccsal raiutve elkészitik a lyukat
(114. b abra). Ezt a miveletet ajanlatos egyetlen titéssel vé-
gezni, mivel a kovetkez6 titések soran a lyukaszt6 elmozdul-
hat eredeti helyzetébdl.

Meg kell jegyezni, hogy a szegecseléshez sziikséges fura-
tokat ajanlatos furéval késziteni, mivel a farészar kivalaszt-
hato6 a szegecs pontos méretéhez. Emellett firassal a szegecs
atmérdgjénél 0,1 mm-rel nagyobb lyuk készithetd.

A szegecselend6 elemek 6sszenyoméasa érdekében a szege-
cseket a furatokba helyezik, a satuba pedig befogjak a zaradfej

115. dbra. Szegecshuzo és alatét hasznalata
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méretének és formajanak megfelel6 bemélyedést tartalmazé
alatétet. A munkadarabbdl kiall6 szegecsszarra rahelyezik a
szegecshiizot, és kalapacsiitésekkel elvégzik az elemek Gssze-
nyomasat (115. abra).

A kiall6 szarrészre mért néhany kalapacsiitéssel szétla-
pitjak a szarat, majd iranyitott oldaliranyu iitésekkel kiala-
kitjak a zardfejet, ha annak félkorformat szeretnének adni
(116. abra).

A zaroéfej végleges félkor formajat szegecsfejezd segitségé-
vel alakitjak ki. A szegecsfejezé végén félgomb alakt bemé-
lyedés talalhat6, amely a kikalapalt zaréfejnek megadja a
végsé formajat (117. abra).

Szegecsfejez {/f

Zémitett
szegecs .

Alatét
116. abra. Zardfej el6zetes 117. abra. Zardfej végleges
alakitasa kalapaccsal kialakitdsa szegecsfejezével
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ifovabbi Vonaljelzé

Azokon a szakterlleteken,
ahol gyakran van szikség
munkadarabok bejel6lésére
falcolas el6tt, a szakemberek
specialis vonaljelzét hasznal-
nak (118. abra).

Ha a varrat ketténél tdbb sze-
gecset tartalmaz, akkor az
elsé furat elkészitése utan a rogzitendé részeket célszerii csa-
varral 6sszefogni (a csavar atméréje legyen azonos a szegecs
atmérojével).

118. abra. Falc szélességének
bejeldlése vonaljelzbvel

Ezutan elkészitik a munkadarab masik végén a furatot és oda
is csavart helyeznek. Ezt kdvetben készithetik a tébbi furatot.
Az ilyen sorrend el8segiti a furatok pontos egybeesését mindkét
elemen.

Jol elsajatitottatok?

U o

Milyen szerszamokkal készitik a falcos kotést?

Milyen sorrendben készitik az egyfalcos varratot?

Milyen muvelet a zéar kialakitasa?

Milyen elényei és hatranyai vannak a szegecskotésnek?

Milyen sorrendben készitik a szegecskotést?

Milyen segédeszkdzoket és szerszamokat hasznalnak szegecse-
Iés kdzben?

[> Feladat

1.

2.

Szamitsatok ki a falcolas szélességét 0,5 mm vastagsagu anyag
esetében!
A paragrafusban talalhato képletek segitségével szamitsatok ki a
szegecs szaranak a hosszat, ha a régzitend® elemek egyuttes
vastagsaga 3 mm, a zarofej pedig félkor alaku!
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HUZALBOL KESZULT TERMEKEK
EGYENESITESE, BEJELOLESE, VAGASA ES
ELKESZITESE

14. §. HUZAL EGYENESITESE, ELOKESZITESE
BEJELOLESHEZ ES FELDOLGOZASHOZ,
HUZALBOL KESZULO TERMEKEK
BEJELOLESENEK TECHNIKAJA

Alapfogalmak: egyenesités lapon; egyenesités eszk6zok segit-
ségével; huzalbdl készllt elemek miszaki rajza, valamint elkészi-
tésének sajatossagai; bejeldlés felvitelének technikaja huzalmun-
kadarabra.

Termékek huzalbdl torténé készitése el6tt sziikség van a
huzal kiegyenesitésére. Az egyenesités és egyengetés mod-
janak kivalasztasa fliigg a huzal méreteit6l (hossz és vas-
tagsag), valamint mechanikai tulajdonsagaitél (keménység,
rugalmassag, plasztikussag). Megjegyzendd, hogy legjobban
a kis keménységi és rugalmassagi mutatoval rendelkezé hu-
zal egyenesithetd.

Ha a huzal munkadarabnak kicsi a hossza, az atmérgje
pedig 1,5-2 mm-nél nagyobb, akkor lakatoslemezen kisebb
méretl kalapacs segitségével egyenesithet6 ki (118. abra). A
lemez ebben az esetben ellenérzé funkciét tolt be. A huzalt
a lap felszinén gorgetve vizudlisan vagy érintéssel megéalla-
pithat6 az egyenesités minésége (ha gorgetés kozben a lap és
a huzal k6zo6tt nincs hézag, akkor az egyenesités tokéletesen
sikeriilt).

Kisebb atmérdji és viszonylag nagyobb hossztsagu hu-
zalok egyenesitését kiilonféle médon végezhetik. Puha fém-
b6l késziilt huzalok (aluminium, réz) el6zéleg megfeszitett
118



118. abra. Huzal egyenesitése 119. abra. Huzal egyenesitése
lapon fahenger kordl

allapotban a munkapadra rogzitett deszka élén vagy satu-
ba szoritott fa henger koril htuzogatva egyenesitheték ki
(119. abra).

A huzal végét mindkét esetben fadarabra kell tekerni,
hogy ne cstsszon ki az egyenesitést végzé dolgozé kezébdl.

Mas esetben az egyenesités torténhet fahasabban 1évé
furaton torténé athtzassal is, amely soran tigyelni kell
arra, hogy a huzal a furatba befelé és a furatbél kifelé a
furathoz viszonyitva meghatarozott szogben alatt mozogjon
(120. &bra).

Ez az egyenesitési mod a véddréteggel (lakk, festék) el-
latott puha réz vagy aluminium huzalok esetében felel meg
leginkabb. A puha fa nem rongalja a védéréteget.

A 0,5 mm-nél kisebb atmérgji acéldrét a drottal egyiitt
satuba fogott két fahasab kozott egyenesitheté ki (121. abra).

120. abra. Huzal egyenesitése 121. abra. Vékony acélhuzal
fahasabban lévé furaton at egyenesitése két fahasabbal
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A huzal végét mindkét esetben ajanlatos laposfogoéval
vagy kézi szoritéval megfogni (lasd a Tovdbbi informdciot),
mivel erékifejtés folytan a vékony huzal felsértheti a munkas
kezét.

Létezik még egy huzalegyenesitési moddszer, de ehhez
sziikkség van egy egyszerten elkészitheté eszkozre. Ez egy
fahasab, amelybe tgy utotték bele a szogeket, hogy megfelel6
er6 kifejtésével a huzal athuzhaté legyen kozottiik. A hasa-
bot természetesen satuban kell rogziteni, a huzal végét pedig
laposfogéval vagy kézi szoritéval kell hiizni (122. dbra).

122. abra. Védoéréteg nélkili puha acél- és rézhuzal
egyenesitésére szolgald eszkdz

Ebben az esetben a huzal kozvetleniil az acélszogek felszi-
nén csuszik, igy ha a huzal anyaga puhabb a szog anyaganal
(réz, aluminium), akkor a felszinén karcolasok keletkezhet-
nek.
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Munkavédelmi szabalyok

e Tartsatok rendet a munkaallomasotokon!

® Lemezen torténé egyenesités kdzben huzzatok kesztyit a huzalt
tartd kezetekre!

e A kezeteket tartsatok tavol a kalapacsutések helyétol!

* A munkadarabot erésen szoritsatok a lemez vagy az Ull§ felszi-
néhez!

¢ Ne alljatok diaktarsatok hata moge, és ne dolgozzatok, ha valaki
mogottetek alll

A bejelolés muveletét idaig a munkadarab anyaga alkotta
feluleten végeztétek (furnér, forgacslap, vékony lemezfém).
A huzalnak mint szerkezeti anyagnak nincs feliilete, amire
ra lehetne rajzolni a jelol6vonalakat. A huzal felszine henger
alakd, ha pedig 22 mm-nél kisebb atmérdgjii huzallal dol-
goztok, a bejelolésre rendelkezésre allé felszin annyira kicsi,
hogy a ceruza vagy karcol6tli nyoma nem vehet6 észre rajta.
Tehat a hagyomanyos jelolészerszamok hasznalata huzalok
esetében nem célszerti. Huzalok bejeloléséhez javasolt a fe-
kete vagy fehér szinti jelol6ceruza hasznalata (fehér a feke-
te, el6zéleg nem tisztitott acélhuzalhoz, fekete az elézetesen
letisztitott, szinesfém- vagy acéldréthoz).

123. abra. Huzal munkadarab vagas elétti bejeldlése
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A huzalnak mint munkadarabnak csak egy kiterjedése
(dimenzidja) van: a hossza. A huzal munkadarabok bejelo-
léséhez a tovabbi vagas céljabol hasznalhaté a haromszogi
reszel6 éle. Ehhez a huzalt satuba fogjak, hozzaillesztik a vo-
nalzét gy, hogy a levagand6 hossztsagnak megfelel6 szam
egybeessen a huzal végével, a vonalzé vége pedig (nulla jel-
zés) megmutatja a bejelolés helyét, ahol a reszel6 élével né-
hany vagémozdulatot kell végezni. Ennek eredményeképpen
a huzalon megjelené bemélyedés mutatja a bevagas helyét
(123. &bra).

Ha a hajlitas helyét szeretnénk bejeldlni, a fent leirt méod-
szer arra nem felel meg. Arrdl van sz6, hogy a reszel6 altal
gjtett bemélyedés hajlitas kozben a huzal torését eredmé-
nyezheti. Vagyis a hajlitas helyeinek a bejelolését jelolGce-
ruzaval kell végezni.

A huzaloknak eréhatas eredményeként torténd formalha-
tosaga lehet6vé teszi eléggé osszetett formaju termékek elké-
szitését. Ezért a megfelel6 hosszisagi munkadarab levagasa
és a huzal gazdasagos felhasznalasa érdekében sziikséges
a munkadarab hosszanak minél pontosabb meghatarozasa.

A huzalbdl késziilt termékek olyan mértani alakzatokbol
allhatnak, mint a kor vagy kiillonb6z6 sugara korivek. Mint
mar tudjatok, a vazlatokon, technikai és mtszaki rajzokon
az atmérot jelents szam el6tt @ jel talalhato, a korivek suga-
rat jelenté el6tt pedig R betl. Idézziik fel, hogyan hasznal-
hatok fel ezek a jelolések és a szambeli értékek a muszaki

rajzokon (124., 125. abrak).
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RIS
124. abra. Vékony huzalbdl készilt 125. abra. Vastag huzalbdl késziilt

termék — cimketart6 — miszaki  termék — akasztéhorog — miszaki

rajza rajza

A mitszaki rajzokon, vazlatokon, technikai rajzokon a
2 mm-nél kisebb atmérdji huzalokat vastag vonallal abrazol-
jak (124. abra), az ennél nagyobb atmérdgjiit két parhuzamos
vonallal és a kozottiik feltiintetett tengellyel (125. abra). Az
ilyen mtiszaki rajzokat hasznaljak az Osszetett szerkezetek
elkészitéséhez sziitkséges munkadarab hosszanak a megha-
tarozasahoz.

Végezzik: el kozésen!

Meghatarozzuk a cimketartd elkészitéséhez szukséges mun-
kadarab hosszat (124. abra). A termék négy egyenes vonalu sza-
kaszbdl all, amelyek kozil kettének a hossza egyenként 80 mm, a
masik kettéé pedig 150 mm, egy 50 mm (félkér). Ezenkivil tartal-
maz két 10 mm (két félkdr) sugaru hajlitast. Idézzik fel, hogy a kor-
vonal hossza megkézelitbleg 6,3 R. Tehat, a munkadarab hossza:

(80 x 2) + (150 x 2) + (6,3 x 50)/2 + (8,3 x 10) = 680,5 mm

Ipari termelésben a pontosabb és gyorsabb szamitas érdekében
specialis tablazatokat hasznalnak.
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iTovabbi'informacio

A kézi szoritd kisebb részelemek kézben térténé megmunka-
lasara vagy furas és egyéb mdiveletek kdzbeni megtartasara
szolgal, amikor az ilyen targyakat nehéz vagy veszélyes kézben
tartani (126. abra).

126. abra. Kézi szoritd

Egyes esetekben a szines fémbdl készilt huzalokra, a felszi-
nik megévasa érdekében keskeny papircsikokat ragasztanak.
Ebben az esetben a bejeldlés ceruzaval is elvégezhetd.

Jol elsajatitottatok?

4.

5.

. Milyen eszkdzokkel végzik a puha huzalok egyenesitését?
. Milyen szerszamot hasznalnak a huzalnak az egyenesit eszkd-

zOn torténd athuzasahoz?

. Milyen célbdl hatarozzak meg a huzalbdl készllt termék szabas-

mintajanak a hosszat?

Hogyan abrazoljagk a 2 mm-nél kisebb atméréji huzalokat a
miszaki rajzon?

A mszaki rajzon milyen méreteket jeldinek & jellel és R betlvel?

[> Feladat

1.

Szamitsatok ki a 25 mm sugaru gy(ir( elkészitéséhez sziikséges
huzal hosszat!

Szamitsatok ki a 40 mm atméréji gylrl elkészitéséhez szik-
séges huzal hosszat!
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15. §. HUZALOK VAGASAHOZ, HAJLITASAHOZ,
HUZALBOL KESZULT TERMEKEK
ELOALLITASAHOZ SZUKSEGES
SZERSZAMOK ES TECHNIKAK

Alapfogalmak: kerekcséri fogd, kombinalt fogo, laposfogo,
satu, sablon, biztonsagos munkatechnika.

Huzalbdl késziilt munkadarabok vagy termékek elallita-
sa el6tt el kell késziteni egy elem el6allitasdhoz sziikséges
hossztisagt huzaldarabot. Ez a feladat a huzal vdgdsdnak

technol6giai miveletével vé-
gezhet6 el.

Ehhez a technolégiai mi-
velethez kezdetben a legegy-
szertibb kézi szerszamokat
hasznaljuk fel: oldalvdgo csi-
pdfogot (127. a abra), harapo-
fogot (127. b abra) és kombi-
ndlt fogor (128. abra).

A harom felsorolt szerszam
kozott az a kiilonbség, hogy
milyen médon vagjak el a hu-
zalt és hogy hasznalhatok-e
mas muveletek elvégzéséhez
is. Az oldalvagé csipéfogd és
a harapofogd (segitségiikkel
egyszertien bonthaté le az
elektromos huzalok szigete-
lése) specidlis szerszam. Az
eltérés kozottik a vagoélnek
a szerszam sikjahoz viszonyi-
tott elhelyezkedésében rejlik.
Oldalvagé csip6fogé haszna-
latakor a vagand6 huzal me-
réleges a szerszam sikjara
(vagyis a sik oldalan vagodik,

a

127. abra. Oldalvago csip6fogo
(a) és harapofogd (b) — huzal
elvagasara szolgalé szerszamok

128. abra. Kombinalt fogo
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innen ered az elnevezé-
se is) (129. abra).

Huzal harapoéfogéval
torténd vagasanal a hu-
zal a szerszam folytatasa
lesz és a szerszam sikja-
ban fekszik (130. abra).

129. abra. Huzal vagasi technikja
oldalvago csipéfogéval Kombinalt fogé - a

lapos- és harapodfogé tulajdonsagait egyesité, tobbfunkcids
kézi lakatos szerszam, amely a forgd részein kiilonbozé at-
mérdji huzalok vagasara szolgald vagoééleket is tartalmaz.
A kombinalt fogé feje lehet recézett lapos vagy kerekitett
formaji, amelyeket a lapos elemek befogasahoz és a hen-
ger alakuak forgatasahoz hasznalhatnak. A kombinalt fo-
got néha helyteleniil laposfogénak nevezik. A kombinalt fogd
univerzalisabb annal, mivel egyarant hasznalhat6 huzal haj-
litasdhoz és vagasahoz is.

A kombinalt fogé mint univerzalis szerszam kétféle le-
hetéséget nyujt a huzal
vagasahoz. A vagas a
szerszam munkafeliile-
tének oldals6 része altal
alkotott vagoéélek, vala-

mint a fej masik oldalan

talalhat6 henger alaku

vagat segitségével vé-

130. abra. Huzal vagasi technikaja
harapéfogoval gezhet6 (131. abra).
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Ilyen médon vagjak a kis atmérdjii és keménységi hu-
zalokat. A nagyobb keménységli, 3 mm-nél kisebb atmérdgji
huzalokat a kombinalt fogét alkoté fejek oldalan talalhaté
vagatok felhasznalasaval vagjak el. A vagashoz a fogékat
annyira nyitjak szét, hogy a két vagat egy vonalba keriiljon
(132. a abra). Ezek utan a huzalt erésen a vagatban tartva
Osszezarjak a fogot (a levagan-
dé darabot erésen fogjak).

Nagy keménységli és 33

mm-nél nagyobb atmérével
rendelkezé acélhuzalt reszels-
vel bevagjak, majd satuba fog-
va eltorik. Ebben az esetben a
letérendé darabot laposfogéval

kell megtartani.

131. dbra. Huzal vagasi 132. abra. Huzal bedllitdsa a
technikaja kombinalt fogd kombinalt fogd vagataban (a),
oldals6 vagéélével majd annak atvagasa (b)
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Balesetvédelmi szabalyok huzalok megmunkalasakor

® Vegyetek fel munkaruhat és a tanar altal meghatarozott rendben
rakjatok szét a munkapadon a szerszamokat és munkadarabo-
kat!

e Huzal vagasa vagy hajlitasa soran az egyik részét rogzitsétek
satubal

e Huzal vagasa soran a lepattanas elkerllése végett a levagandé
részt fogjatok meg a kezetekkel!
e Vagas kodzben tilos a huzalt szemmagassagban tartani!

e Hogy fel ne sértse a kezeteket a huzal éles vége, huzzatok
keszty(t!

Miel6tt attérnénk a huzal hajtogatdsanak miiveletére,
megismerkediink még egy, a huzalok kézi hajlitasara szol-
gald, kis sugara (1,5-5 mm) kerekitéssel rendelkezé kézi
szerszammal, a kerekcsérii fogéval.

¥ S “\\?‘Q‘f

,ﬁ\ x\

a b

133. abra. Huzal hajlitasara szolgalé szerszamok:
a — laposfog6; b — kerekcséri fogo

A kerekesérti fogé kilalakja alig tér el a szamotokra mar
ismert laposfogé és kombinalt fogé kiilsejétol. A {6 eltérés a
fog6 fejének a formaja (133., 134. abrak).
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A kerekeséri fogd fejének
nagyon kis cstcsszoggel rendel-
kezd, levagott kup formaja van
(134. b abra).

Az ilyen munkafeliilet lehe-
téséget nyajt a munkadarabok
hajlitasi sugaranak a valtoz-
tatasara, a huzalnak a pofak-
hoz kozelebbi vagy tavolabbi
befogasara. Kerekcséri fogéval
természetesen nagyobb sugaru
elemek is készitheték, de abban
az esetben a fogé munkafeliile-
tét fokozatosan mozgatni kell a
munkadarab teljes hosszaban,
és kozben egyengetni a koztes
szakaszokat (135. abra).

De ilyen médon nem készit-
heté pontosan megadott sugara
kor. Ezért a hajlitas elején hen-
ger alaktl sablonokat kell hasz-
nalni (136. abra).

A sablon kivalasztasanal fi-
gyelembe kell venni, hogy a
sablonrol torténd leemelés utan,
valamin a huzalra a satupofak,
kalapacs és kézi szerszam ré-
szér6l haté eré6k megszlintével,
a behajlitott huzal alakja meg-
valtozhat. A huzal rugalmassa-
ganak koszonhetdéen a kialaki-
tott gylrl belsé atmérdje kissé
meghaladja a sablon atmérdgjét.
Tehat gytrik és kor alaka
elemek elkészitéséhez kisérleti

134. abra. Laposfogé (a) és
kerekcs6érii fogd (b) fejformaja
felnagyitva

135. abra. Huzal hajlitasanak
technikdja laposfogdval nagy
sugaru gorbilet kialakitasanal
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aton kell meghatarozni a sziik-
séges sablon méretét.

A huzal hajlitasanak szintén
elterjedt médszere a satu segit-

ségével torténé hajlitas. Ha a

behajlitas szoge 90°, akkor sab-

136. abra. Huzal satuban lonként a satupofa hasznalhaté
torténé hajlitasa sablon

segitségével (137. a abra). Ha a sz6g mérté-

ke ettdl eltérd, a hajlitast elére
elkészitett sablon segitségével
végzik (137. b abra).

Huzalbél késziil6 termékek
tervezése és elkészitése kozben
szem el6tt kell tartani, hogy a
hajlitas legkisebb sugara meg-
egyezik a huzal kétszeres at-
mérdgjével. Szintén jegyezzétek
meg, hogy amennyiben pon-
tatlan bejelolés vagy rogzités
miatt rosszul valasztottak ki
a hajlitas helyét, a huzal ki-
egyenesitése, majd Ujboli hajli-
tasa a huzal keménységétol és
atmérgjétol fuggbéen legfeljebb

egyszer-haromszor végezheté el

(minél vastagabb a huzal, annéal

137. abra. Huzal hajlitasa
satuban (a) és satuban
sablonnal (b) hajlitas kovetkeztében).

konnyebben torik el tobbszori
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A puha huzalt lapos- vagy kerekcséri fogéval kézben, a

vastag és kemény huzalt pedig satuban hajlitjak.

Egyes termékek készitésekor
(138. abra) vagy ha a meglévo
huzal nagyon vékony, a huzalok
Osszesodrasat alkalmazzak.

A huzalok sodrasanak moadja
az abran lathaté (139. a abra).
Puha huzalt laposfogé vagy kézi
szorit6 segitségével kézben is
sodorhatunk (139. b abra).

Gyartas soran rendszerint
specialis gépeket hasznalnak,
amelyet beallithatnak meg-
felel6 miivelet végrehajtasara
és egyfajta termék készitésére
(140. abra).

138. abra. Sodrott huzal
felnasznalasa

139. abra. Huzal 6sszesodrasanak technikaja satuba rogzitett

sablonnal (a) és kézzel (b)
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140. abra. Huzalbdl készitett hajlitott elemek eldallitasara

szolgaldé specialis gép

JOl elsajatitottatok?

1. Milyen kézi szerszamok segitségével lehet huzalt vagni?

2. Mi a kulénbség a laposfogo és a kombinalt fogo kozott? Melyikkel
vaghaté huzal?

3. Milyen biztonsagi szabalyokat kell betartani huzal vagasa koz-
ben?

4. Milyen szerszamokat hasznalnak puha drét hajlitdsahoz?

5. Mi a rendeltetése a satunak huzal hajlitdsa kézben?

tudnivalok

® A kombinalt fogé elnevezése a francia pince a tige kifejezéshdl

szarmazik, jelentése szar és szoritas.
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16. §. VEKONY LEMEZFEMBOL ES HUZALBOL
KESZULO TERMEKEK TERVEZESE ES
ELKESZITESE

Alapfogalmak: elem, szerelési egység, munkadarab bejeldlése,
technolégiai adatlap.

Miutan megismerkedtetek a vékony lemezfémmel és hu-
zallal mint szerkezeti anyagokkal, megtanultatok a termék
elemeinek Osszekapcsolasi médszereit, attérhetiink a vékony
lemezfémekbdl és huzalokbdl késziil6 kombinalt termékek
tervezéséhez és eléallitasahoz. A ,kombinalt” kifejezés ar-
rol tanuskodik, hogy a késztermék csak az egyes elemek
elkészitése, majd azok egy egészbe torténé osszekapcsolasa
utan készil el.

A termék tervezését és elkészitését a feladat kivalasztasa
és annak megvitatasa utan kezdik el. Az elkészitend6 termé-
ket a haztartasban és az iskolai kozegben fennallé felhasz-
és munkatapasztalat megléte alapjan kell kivalasztani.

Az el6z6 paragrafusokban bemutattuk az egyszerd he-
likopter, gyertyatart6 és cimketarté miiszaki rajzat. Ezek
mindegyike egy elembdl all, amelyeknek a munkadarabjain
tobb technolégiai muveletet végeztek el.

Hogy jobban elsajatithassatok az el6zé anyagot, a leendd
terméket tobb, vékony lemezfémbdl és huzalbdl késziilt elem-
b6l a mar megtanult 6sszekotési modok segitségével allitjuk
ossze.

Ilyen termék lehet a haztartasi lapat, amely harom rész-
bél tevédik ossze (142. abra).: lapattest (a), amelynek a mi-
szaki rajzat és bejelolésének sorrendjét a 8. §-ban tanultatok
(70. abra)., a nyél alapja (b) és a huzalbetét (c). A huzalbetét
és a nyél alapjanak osszekotése utan a nyelet a 142. d abra
szerinti médon rogzitik a lapattesthez.
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a b c d

142. abra. Vékony lemezfémbdl és
huzalbodl készilt kombinalt termék elemei

A haztartasi lapat elkészitésének sorrendje részleteseb-
ben a technolégiai adatlapban talalhaté meg, ahol szerepel
a termék Osszes elemének az elkészitéséhez, majd 6sszekap-
csolasahoz sziikséges utasitas is.

7. SZ. GYAKORLATI-LABORATORIUMI MUNKA
HAZTARTASI LAPAT ELKESZITESE

TERMEK ELEMEINEK FELSOROLASA
Elem sor- . Darab- .
szama Megnevezés SZam Anyag Méret, mm
. Vékony

1 Lapattest 1 lemezfém 0,75x180x240
2 Huzalbetét 1 Acéldroét @3x590

. . Vékony
3 Nyél alapja 1 lemezfém 0,75x40x300
4 Szegecs 2 Aluminium 25x8
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TECHNOLOGIAI ADATLAP

Munkavégzés
sorrendje

Folyamat abrazolasa

Szerszamok
és eszkozok

1. elem

jelz6ceruza

1. Atvenni a tanartdl a 8 Fakalapacs,
0,75x180x240 méret( /2 egyenget6
munkadarabot és K lap
kiegyengetni B

"“x_ﬁ \’
2 .Bejeldlni a 3 _ Fém vonalzo,
korvonalat és a 'E‘\‘} b7 derékszdg,
hajlitasi vonalakat =] i karcoloti

vagy

3. Kivagni az elem
szabasmintgjat

Fémvago olld

4. Kiegyengetni

a szabasmintat,
lereszelni a tiskéket
és kiallo sarkokat

Fakalapacs,
egyengetd
lap,
laposfogo,
reszeld, satu

5. A vonalak mentén
elvégezni a szabas-
minta behajtasat (a
sorrend a behajlitan-
do részeken van fel-
tintetve)

Kalapacs,
satu, sablon
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Munkavégzés i 1z Szerszamok
sorrendje Folyamat abrazolasa és eszk6zok
2. elem
6. Atvenni a tanartol Kalapacs,
a (23x590) méreti fakalapacs,
munkadarabot és egyengeté
kiegyenesiteni lap vagy ullé
7. Meghajlitani a Kalapacs,
miszaki rajz alapjan satu, sablon
8. Atvenni a tanartdl a Fakalapacs,
0,75%40x%300 mereti egyengetd
munkadarabot és lap
kiegyengetni
9. Bejeldlni a e — Vasvonalzo,
korvonalat és a _;.I = = | derékszdg,
hajlitasi vonalakat - = karcoléti
vagy

jelz6ceruza

10.Kivagni a 3. elem Lemezvagd
szabasmintgjat ollo

11.A hajlitasi vonalak hﬂ Kalapacs,
mentén mindkét . fakalapacs,
oldalon behajlitani a ' sablon, satu

falcot
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Munkavégzés
sorrendje

Folyamat abrazolasa

Szerszamok
és eszkozok

2. és 3. elem 6sszekotése

12. A nyél alapjanak Kalapacs,
és a huzalbetétnek fakalapacs,
az 6sszekapcsolasa egyengetd
a betétre torténd lap
rahajlitassal. A nyél
also részének 35
mme-re Ki kell allnia a
huzalbetét végétdl,
ami lehetévé teszi
a 180°-ra toérténd
behajlitasat
Késztermék bsszedllitasa
13. Furatok kittése Lyukaszté
a nyélben és a @5 mm,
lapattestben, kalapacs,
majd a részek satu,
Osszeszegecselése fahasab,
alatet,
szegecshu-
[l Szegecsek | £
: szegecsfe-
jez6
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VEKONY LEMEZFEMBOL ES HUZALBOL
KESZULT TERMEKEK DEKORALASA

17. §. A DEKORALAS FAJTAL TERMEKEK
ELOKESZITESE DEKORALASHOZ

Alapfogalmak: dekoralas, letisztitas, csiszolas, polirozas (fé-
nyesités), festés, korrézio, korrozidgatld bevonat, balesetvédelmi
el6irasok dekoraciéos munkak kozben.

A dekoralas a vékony lemezfémbdl és huzalbdl késziilt
termékeknek szép kiilalakot kolcsonoz. Viszont ezzel egy
idében meg is védi azokat a kornyezeti hatasoktol. Ez a ha-
tas a fekete fémeknél a levegében 1évé nedvességtdl torténd
rozsdasodas. A dekoralasi folyamatok altal az elemek felszine
nagy tisztasaguva valik, ami ellenallébba teszi 6ket a kopas
és rozsdasodas ellen. A dekoralas a letisztitdst, fényezést és
festést foglalja magéaban.

A tisztitast reszel6vel végzik, amelynek soran az elem
felszinérdl eltavolitjadk a rozsda nyomait, a szilankokat és
egyenetlenségeket (143. abra).

143. abra. Munkadarab letisztitasa reszel6vel
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144. abra. Munkadarab letisztitdsa csiszolépapirral

A termék felszinén talalhaté apré egyenetlenségek, kar-
colasok, a reszel6 utdn maradt nyomok lecsiszolasat kis
szemcseméretl csiszolopapirral (dorzspapirral, smirglivel),
vagy csiszolopasztaval végzik. Nagy, lapos feliiletek csiszo-
lasat kézben tartott dorzspapirral hajtjak végre (144. abra).

A vékony lemezfémbdl késziilt, vagy kisméretli elemeket
specialis hasabhoz rogzitve, sik felilletre ragasztott dorzspa-
piron csiszoljak (145. a abra). Az elemet a hasabhoz vékony,
levagott feji szogekkel rogzitik oly médon, hogy a szog vége
a megmunkalandé elem vastagsaganak a feléig alljon ki a
fabdl (145. b abra).

Csiszolbpapir

145. abra. Vékony csiszolas csiszolopapirral és fahasabbal (a),
munkadarab régzitésének modja a fahasabra (b)
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Nagy elemeket fahasabra csavart csiszolopapirral, satu-
ba rogzitve csiszolnak. A henger alaku targyakat satuba
rogzitik, majd csiszolépapircsikot htuzogatnak korbe rajta.
Huzalokra ratekerik a csiszolopapirt és ide-oda htizogatva
tisztitjak Gket.

A polirozast (fényezést) csiszolas utan végzik. A kovetke-
z6képpen hajtjak végre: a feliiletre vékony rétegben asvanyi
olajjal kevert csiszolopasztat visznek fel. Vastag szévetbe csa-
vart vagy nemezzel leragasztott fahasabbal korkoros mozdu-
latokat végezve tikorsimara fényesitik a feliiletet.

A korrozio elleni harc lényege abban rejlik, hogy a
fekete fémbdl készult alkatrész vagy késztermék felszinérdl
letisztitjak az érc- és rozsdafoltokat, majd tovabbi védelem-
r6l gondoskodnak. Paras levegé hatasara a fémek korroda-
lédnak. Ennek kovetkeztében a beldlik készilt termékek
fokozatosan tonkremennek. A rozsda pérusos szerkezettel
rendelkezik (akar a szivacs), ezért képes jol megtartani ma-
gaban a nedvességet, amivel elGsegiti a rozsdaképzdédést az
anyag mélyebb rétegeiben is.

Hogy megelézziik a fém tovabbi rozsdasodasat, elsé 1épés-
ként a felszinét mechanikai uton meg kell tisztitani a vastag
rozsdarétegtsl. Ez a miivelet drétkefe segitségével, kézzel is
elvégezhets. Ezek utan a fémre korroziégatlé bevonatot — a
kornyezet korrézios hatasat meggatol6 és a terméknek deko-
rativ kiilalakot kolcsonz6é vékony fedéréteget — visznek fel.

Az iskolai tanmitihely feltételei kozott a legelérhet6bb
korréziégatld bevonatok a kiillonbo6zé festékek, valamint a
termék felszinén kialakitott oxidréteg. Az utébbi médszernél

az acélelemeket viszonylag magas hémérsékletre (t6bb mint
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3002 C-ra) hevitik, aminek kovetkeztében a fém felszine el-
szinezddik (a hémérséklettsl fiiggden vilagossargatol a bar-
naig vagy sotétkékig). A kivant szint elérve megsziintetik a
melegitést, és a fémet olajba martjak, ami megkoti a kapott
arnyalatot.

Kevésbé munkaigényes és az iskolai tanmiihely feltéte-
lei kozott leghatékonyabb moédszer a termék festékréteggel
torténé bevonasa. A fém elem felszinének az el6készitése je-
lent6s mértékben befolyasolja a korroéziégatld és dekoracios
bevonat minéségét. Csiszolas és polirozas utan az elem felszi-
nét zsirtalanitjak, mivel ujjainkkal hozzaérve, zsirlerakodas
keletkezik. Zsirtalanitas kozben a fémet gumikesztytiben
tartva mososzeres vizzel mossak le.

Vizbe martott szovettel alaposan attorlik a fém teljes fel-
szinét. Zsirtalanitas utan attérnek a védéréteg felviteléhez.

Ha a fém elemeket nehéz teljesen letisztitani a rozsdaré-
tegtol, akkor festés el6tt rozsda-dtalakito folyadékot visznek
fel a feliiletére. Ez a szer részlegesen feloldja a rozsdat és
védébevonatot hoz létre a fém feliiletén.

Napjainkban léteznek olyan korréziégatlé anyagok, ame-
lyek egyesitik magukban a rozsda-atalakit6 folyadék, az ala-
pozé és a festék tulajdonsagait. Ezeket az anyagokat Hd-
rom az egyben zomanc-alapozoknak nevezik. Az ilyen festék
egy rétege egyszerre tolti be a rozsda-atalakité, alapozé és
festék szerepét. Ezeknek szamtalan fajtija talalhaté6 meg a
szakiizletek polcain. A legelterjedtebbek a Hdrom az egy-
ben kompozit, Hommerite és a PF-012 R zomanc. A felsorolt
festékek felhordhatok kozvetleniill a rozsdaréteggel boritott

fémre (festés el6tt a rozsdalerakddast el kell tavolitani).
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Az olyan szinesfémek, mint az aluminium és 6tvozetei,
a felilletiikon kialakult vékony oxidrétegnek koszonhetéen,
amely a tovabbiakban is megvédi maga alatt a fémet, ellen-
allnak a korréziénak. Errél meggy6zddhetiink, ha egy fes-
tetlen, vilagossziirke aluminiumdarab feliiletét valamilyen
eszkozzel (reszeld, karcolétd, csiszolépapir) megkarcoljuk. A
karcolas fényes sziirke szinti lesz, viszont néhany nap eltel-
tével ugyanolyan szintvé valtozik, mint a fém tobbi része.

Az iparban gyakran hasznaljak a termékek felszinének kii-
l6nbo6z6 fémekkel — 6lommal, cinkkel, nikkellel és krémmal,
valamint vegyi feddréteggel — torténé anodizalasi, eloxalasi
modszerrel végzett bevondsdt. A fémtermékek legelterjedtebb
feluletkezelési modszere a festékkel és lakkal torténé festés.
A festékréteg minbségét nagymértékben a festés el6tti felii-
letkezelés hatarozza meg.

A fém feliiletek festés el6tti elokészitése a kovet-
kez6 miiveleteket foglalja magaban:

1. Termék felszinének letisztitdsa a szennyezddéstdl, rozsdatol,
majd zsirtalanitasa.

2. Alapozas, azaz alapozéréteg felvitele a fém és a festék kdzotti
jobb tapadas érdekében.

3. Gittelés, vagyis az apré karcolasok, mélyedések, horpadasok,
valamint a varratok és kapcsolodasok kitdltése. A fémtermékek
festékkel, lakkal és zomanccal térténd festésének ugyanazok a
szabalyai, mint a fatermékek esetében.

Fém felilletek festése kozben:

1. A festés megkezdése el6tt a festékeket és a zomancokat fala-
pattal alaposan at kell keverni.

2. Az olajos festékeket, lakkokat és zomancokat a lefestendd fe-
liletre ecset segitségével kell felhordani.
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3. A festéket vékony rétegben kell felhordani, mivel a réteg minél
vékonyabb, annal erésebb.

4. A festéket gondosan szét kell teriteni a fellleten, el6szér az
egyik, majd az el6z6re merbleges, masik iranyban.

Munkavédelmi szabalyok
festés kozben

-_

Festék el6készitése és festés kdzben be kell tartani a tiizvédelmi
szabalyokat!

2. Nem szabad a helyiségben olajos rongyot hagyni, mivel dngyul-
ladas folytan langra lobbanhat!

Festés kdzben a helyiséget szellbztetni kell!

W

Specialis védéruhaban és kesztylben kell dolgozni!
A festést ventillacidval ellatott helyiségben végezni!

o

tudnivalok

Foldinkdn a korrozid egy év alatt kdzel egymillié tonna fekete-
fémet semmisit meg. Ha a gépkocsi alvazat nem védik a kor-
réziotol, akkor az acél elemek korrodalasa miatt egy éven belll
10 kg-ot veszithet a tdmegébdl.

A korrézi” latinul roncsolast, rombolast, a dekoralas pedig diszi-
tést jelent.

Jol elsajatitottatok?

. Milyen dekoralasi modokat ismertek?

. Milyen szerszamokkal tisztitjak a felUleteket?

3. Hogyan kell el6késziteni a fém fellletét korréziogatld bevonat
felviteléhez?

4. A hagyomanyos technolégia szerint milyen sorrendben viszik fel
a korréziogatlé bevonatot?

5. Milyen modern korr6zidgatlé anyagokat hasznalnak feketefémek-
hez, és mi a felhasznalasuk sajatossaga?

6. Soroljatok fel a festés soran betartandd balesetvédelmi el6ira-

sokat!

N =
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18. §. VEKONY LEMEZFEMBOL ES HUZALBOL
KESZULT TERMEKEK DEKORALASANAK
FOGASAI

Alapfogalmak: zomancfesték bevonat, galvan- és vegyi bevo-
nat, festékszoro.

Mint mar tudjatok, a fémtermékek dekoralasanak egyik
moédja a festés. A kivancsibbak megkérdezhetik, hogy milyen
mas modszerek léteznek. A modern iparban szamos maddja
van a fémek dekoralasanak, de az egyik legelterjedtebb a
tobb mint 200 éve felfedezett galvanizalasi médszer. A tech-
nologiat Jakobi B. Sz. orosz tudds fedezte fel. Sok esetben
hasznéljak a vegyi moédszert is. A felsorolt moédszerekhez
bonyolult berendezésekre van sziikség és a felhasznalandé
vegyi anyagok erdsen mérgezok. Ezért mi a termékek de-
koralasanak legkézenfekvébb moddszerénél, a festésnél alla-
podunk meg, amit az 5 osztalyban mar felhasznaltatok a
faanyagok esetében.

Barmilyen festéket vagy lakkot hasznalunk, minden
esetben sziikség van a felillet minéségi el6készitésére és a
helyes szaritas megszervezésére, valamint a festékrétegek
alapos eldolgozasara. Csak ezeknek a szabalyoknak a be-
és a bevonat tartossagat. A festékbevonatokat egyszeriikre
és dsszetettekre osztjak. Az els6hoz azok a bevonatok tartoz-
nak, amelyek egy mivelettel felviheték a feliiletre, példaul
az el6z6 paragrafusban emlitett festékek (Hdrom az egyben
Kompozit, Hommerite és a PF-012 R zomanc), a masodik-
hoz - a tobbrétegli bevonatok. Az Gsszetett bevonatokban
(146. abra) négyféle anyagot alkalmaznak: alapozot, gittet,
festéket vagy zomdncot és lakkot.
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Zomanc 2. rétege
Zomanc 1. rétege
Gitt o
__Wapozé

_Féem

146. abra. Osszetett festékbevonat vazlata

Az alapozé a bevonat elsé rétege, amelyet kozvetleniil
az el6készitett felilletre hordanak fel, és a termékhez erdsen
kotédo filmréteget hoz létre. Ezen kiviil, az alapozé betolti
a fém porusait és megvédi a korroziétol.

A gitt (masodik feddéréteg) a termék felszinének festés
el6tti kiegyenesitésére és elsimitasara szolgal. Ha a felilet
porusos, akkor a teljes felszint legittelik, a fels6 rétegét le-
csiszoljak, hogy fel tudjak ra vinni a vékony filmréteget al-
kot anyagot. A feliilet nem minden hianyossaga javithaté ki
gitteléssel, ezért a rosszul el6készitett felillet bevonata nem
lesz megfelel6 minbségii.

Festékek vagy zomancok - a legfontosabb rétegalkotd
anyagok, amelyek kiszinezik és megvédik a terméket a kiilsé
hatasoktodl. A dekorativ védéréteg létrehozasara szolgalo fes-
ték kivalasztasanal meg kell gy6z6dni réla, hogy megfelelé
mértékben ellenalljon a viznek és a kornyezeti hatasoknak
(az ilyen informaci6 a csomagolason altalaban megtalalhato).

A lakk a termék végso fedésére szolgal, biztositja a felilet
szilardsagat és fényességét.
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Olajfestékkel, zomanccal és lakkal végzett munka
Az 5. osztalyban elsajatitott tananyagbol mar tudjatok,
hogy a festék felvitelének egyik eszkoze a kiilonb6zé méretti
és form4ja ecset. Az olajfestéket és zomancot ecsettel hordjak
fel a feliiletre, noha ez végezhet6 festékszoré segitségével is.

> Festékszoro — festéknek a termék feluletére torténéd felvi-
telére szolgalo eszkdz, amelyet siiritett leveg6é (147. a abra)
vagy a haztartasi rendszerben keringé elektromos aram
(147. b abra) hoz miikodésbe.

147. abra. Festékszorok
tipusai

146

Festékszord segitségével bar-
milyen tipust festék felhordhato,
de a rovid szaradasi ideji festé-
kek (nitrocelluléz festékek) eseté-
ben épp a festékszord hasznalata
a legcélszertibb. A felhasznalas-
hoz kész, olaj- vagy nitrocelluléz
festékek festékszoréval torténd
felvitele el6tt sziikség esetén a
festék térfogatanak 30 %-at meg
nem haladé mennyiségli oldo-
szerrel felhigithatok.

Ha ecsettel festiink, akkor ke-
vésbé ritka festékre van sziikség
(a felhasznalasra kész festék a
térfogatanak 15 %-at meg nem
halad6 mennyiségti oldoszerrel
higithat6 fel). J6 mindségt felii-
let elkészitéséhez a festést meleg
és pormentes helyiségben kell vé-
gezni. Az elsé réteget széles ecset-
tel hordjak fel (az ecset méretét
a festend6 termék meéretének



megfeleléen valasztjak ki) az el6készitett, alaposan portala-
nitott feliiletre. A festéket az ecset lagy ide-oda mozgatasaval
teritik szét az egész feliileten, a kovetkez6 ecsetvonas kissé
elfedi az el6z6t. Kovetkezé 1épésként az ecsetet nem martjak
a festékbe, hanem a mar felhordott réteget egyenlitik el,
de most mar meréleges iranyban az eddigi ecsetvonasokhoz
viszonyitva (148. a, b abra).

Figgbleges feliilet esetén az els6 festékréteget az ecset
vizszintes mozgatasaval viszik fel. Azutan festék hozzaadasa
nélkiil az ecsetvonasokat fiiggéleges iranyban is megismétlik.
Az ilyen sorrend segitségével festéket takarithatunk meg.

Mindegyik rétegnek egyenletesnek és vékonynak kell len-
nie. Ne torekedjiink elsére vastag festékréteg felvitelére. Ha
az ecseten sok festék van, az levegébuborékok és folyasok
kialakulasahoz vezethet. Minden kovetkezd festékréteg fel-
hordasa elétt legalabb 48 érat kell varni (olajfestékek eseté-
ben). A festékrétegek szama attoél fiigg, mennyire alkalmas
az adott festék egyenletes szint feliilet 1étrehozasara. A vég-
s6 szaritas legalabb 70 orat igényel.

A kiilonbo6z6 szinek csak a szomszédos szinek teljes meg-
szaradasa utan hordhatok fel. Ha ezt a szabalyt nem tart-
juk be, a nem tokéletesen megszaradt festékek érintkezése

Festék hozzaadasa nélkiili
| I. festekréteg

|. festék-

Festék hozza-
adasa nélkiili
- egyengetés

2

Rétegatfedés a

148. abra. Ecset mozgasanak iranya
festékréteg szétteritésénél:
a — vizszintes felllet;
b — fuggdbleges felllet
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mentén egyenetlen vagy szivarvanyos hatar johet létre. Ha a
feliiletet nem készitették el6 megfelel6en és az els6 festékré-
teg alatt rozsdafoltok és porszemek latszanak at, buborékok
alakultak ki, akkor az ilyen feliiletet az elsé réteg megsza-
radasa utan finom csiszolépapirral at kell doérzsélni, vizzel
lemosni, letorolni és kiszaritani, majd Gjabb festékréteggel
lefedni.

Az olaj zomancfestékkel lefestett feliilet felszine csillogd
és megegyezik a nitro-zomancfestékkel vagy lakkal bevont
felulettel, az olajfesték felhasznalasa pedig egyenletes, fél-
matt feliilletet eredményez.

Olajos lakkal torténé dekoralas a kovetkez6képpen torté-
nik. A lakkot egy elére elkészitett edénybe ontik. Belemartva
egyharmadaig az ecsetet, majd a folosleget az edény szélén
lehtzva, a lakkot a feliiletre el6szor egyik iranyt, majd arra
merdéleges iranya ecsetmozdulatokkal viszik fel. A mtivelet-
hez a legmegfelelébb a lapos vagy nagyméreti (100 mm szé-
lességtli), miiszalas ecset.

A lakkréteg teljes megszaradasa utan a feliiletet csiszo-
l6papirral vagy vizzel kevert csiszolopasztaval atdorzsolik,
letorlik, megszaritjak, majd Gjra lelakkozzédk. Ugyelni kell
ra, hogy a fels6 lakkréteg cseppek, folyas és buborékok nél-
kiil, egyenletesen oszoljon el a feliileten. Az ecsettel nem
szabad gyorsan dolgozni, mivel buborékok képzédhetnek. A
lakkal bevont terméket szaritészekrényben vagy pormentes
helyiségben kell kiszaritani. A teljes szaradasi idét a lakk
csomagolasan tintetik fel.

Ismeretlen eredetd lakkot el6zetes proba nélkiill nem
ajanlatos hasznalni. Figyelembe kell venni, hogy a hosszabb
ideig tarolt lakkok rétegezédhetnek és felhasznalasra alkal-
matlanokka valhatnak. Az ilyen nyersanyag tonkre teheti a
terméket.
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tudnivalok

Borisz Szemjonovics Jakobi (Moritz Hermann von Jacobi néven
szlletett) német-orosz tudos 1801. szeptember 21-én latta meg a
napvilagot a németorszagi Potsdamban és 1874. marcius 11-én
halt meg Szent-Pétervaron. 1834-ben Jakobi megépitette az
elektromagneses vonzas és taszitas elvén m(kodd villanymo-
tort (149. abra).

149. abra. A Jakobi altal feltalalt
els6é forgotengelyes villanymotor

1838-ban felfedezte a galvanoplasztikat, amivel megala-
pozta az alkalmazott elektrokémia egy teljesen 1j iranyat.

Jol elsajatitottatok?

1. A festékbevonatok milyen, a festékrétegek szamatol figgd tipu-
sait ismeritek?
2. Milyen festékanyagokat hasznalnak 6sszetett felllet esetében?
3. Mi a szerepe az alapozasnak festésnél?
4. A festékek és lakkok felvitelének milyen mddszereit ismeritek?
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19. §. ISMERKEDES A LAKATOS, BADOGOS,
TETOFEDO SZAKMAKKAL

Alapfogalmak: javitélakatos, szerszamkészit6 lakatos, gépsze-
relé lakatos, badogos.

Lemezfémmel tobb szakma képviseldi is dolgoznak. Fém
eléallitasahoz ércet banyasznak, amibdl a kohdkban fémet
olvasztanak Ebbdl hengermiiben tovabbi felhasznalasra kii-
16nb6z6 vastagsagi lemezeket allitanak el6. A koévetkezdk-
ben a lemezt hé-, vegy- vagy mechanikai kezelésnek vetik ala
(példaul a badog hidegenhengerelt, 0,08-0,32 mm vastagsa-
gl lemezacél, amelynek a feliiletét védéréteggel — 6lommal,
krémmal, specialis lakkal — vonjédk be).

Kozvetleniil a termelésben a fémlemezt bejeldlik, kiala-
kitjak a kell6 méretét és formajat, majd kiillonb6z6 6sszeko-
tési modok alkalmazasaval (falcolt vagy szegecselt varrat,
elektromos iv- vagy kontakthegesztés) késztermékké allitjak
ossze. Ebben a folyamatban szamos szakma képvisel6i vesz-
nek részt: bejelolék, nyomoégépek, présgépek, hajlité gépek
kezel6i, hegeszték, szerelok, lemezek vegyi és egyéb meg-
munkalasan dolgoz6 szakemberek.

A felsorolt szakmak egyike a lakatos.

A lakatos szakmanak tobb évszazados torténete van. Az
ember mar az G6skorban allitott el fémbdl szerszamokat,
fegyvert. A lakatos kifejezés a német ,,Schlosser” sz6bdl ered,
aminek a jelentése: az ember, aki lakatokat allit el6. Ezek
a mesterek a lakatosmunkakhoz nagyon kozeli tevékenység-
gel foglalkoztak. Napjainkban a fémfeldolgozé technolégiak
tokéletesednek, automatizalédnak, robotvezérléstivé alakul-
nak at, am a lakatos szakmanak ma is nagy jelentdsége
150



van. Minden gép, berendezés Osszetett, nagyszamu elembdl
és részegységbll allo technikai rendszer, amelyek munka
kozben kolecsonhatasban vannak egymassal. De terhelés és
kornyezeti hatasok eredményeként idénként még a legtoké-
letesebb gép is elromolhat. Itt lesz sziikség a javitélakatos
beavatkozasara. A javitélakatos egyike a bonyolult és érdekes
munkasszakmaknak (148. abra). ,,Kigyogyitja” a kiilonb6z6
mechanizmusokat, részegységeket, gépeket, visszaallitja azo-
kat eredeti technikai allapotukba. Az ilyen szakemberekre
nagy szlikség van. Barmelyik vallalatnal szivesen latjak éket.

A javitdlakatos f6 feladata az elkopott elemek, mecha-
nizmusok, részegységek felujitdsa. Allandéan ellenérzi a
gépek munkajat, biztositja azok mindennapi munkaképes-
ségét. Meghibasodas esetén a lakatos onalléan vagy a ja-
vitobrigad tagjaként elharitja a fennallo6 problémat. Ennek
érdekében teljesen vagy részlegesen szétszedik a gépet és a
mechanizmusokat. Miutan kicserélte az elkopott alkatrészt,
ellenérzi az elvégzett javitas mindségét, beinditja a gépet

148. abra. Lakatos javitomihely



terhelés nélkiil, majd terheléssel. Viszont el6fordul, hogy a
lakatosnak nincs megfelelé cserealkatrésze. Sziikség esetén
onalléan elkésziti a hianyzo6 alkatrészt, vagy teljes részegy-
séget szerel O0ssze a technolégiai adatlap vagy egyéb doku-
mentéci6 alapjan. Erthets, hogy kivalé eredményeket csak a
fémek megmunkalasi médszereinek tokéletes elsajatitasaval
érhet el.

Hogy a gépek és automatikus gyartésorok rendeltetéssze-
rien mtikédjenek, sziikség van a szerszamkészité lakatos be-
avatkozasara is. Esetenként ennek a szakmanak a képvisel6i
olyan bonyolult feladatokat végeznek el, amelyekre a leg-
pontosabb és legmodernebb berendezések sem képesek. Ilyen
példaul az autégyartasban hasznalatos présgépek szamara
sziikséges formak el6allitasa, dombor feliletek kidolgozéasa
és gravirozasa. Ok allitjak el6 és tartjak karban a mérémi-
szereket, a lakatos szerel6 és ellenérzé szerszamokat. A tech-
nolégiai gyartosorok és a nem szabvany berendezések miiko-
déséhez 6k készitik el a kiilonféle kellékeket és a sziikséges
technolégiai berendezést. Miutan a gépek vagy mechaniz-
musok egyes elemeinek és részegységeinek a gyartasi folya-
mata a végéhez ér, eljon a gépszerelé lakatosok munkajanak
. = az ideje. A kiil6nall6 elemekbdl

EP N és részegységekbdl oOsszeallitja

|, = a befejezett terméket — gépkocsi
. . motorjat, bonyolult gépek egyes
részegységeit és elemeit. Ez a
gépgyarto vallalatok egyik leg-
fontosabb szakma4ja.

A lemezfémekkel kapcsolatos
egyik legrégebbi szakma a bad-

149. abra. dogos (149. abra). Lemezfémbdl
Badogos munka kdézben gyartott térbeli termékek eldal-
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litasdhoz tudni kell hasznalni a
miuiszaki rajzot, munkadarabo-
kat bejel6lni, kivagni és a vona-
lak mentén behajlitani, az egyes
részeket Osszekotni (szegeccsel,
iv- vagy ponthegesztével), elvé-

gezni a korrézidellenes megmun- i
kalast. Ismernie kell az anyagok  150. abra. Tet6fedé munkak
tipusait és tulajdonsagait, a lemezfémek gazdasagos szaba-
sat, a szerszamok, eszk6zok, gépek hasznalatat, a munkada-
rabok kidolgozasat, a termékek elkészitésének sorrendjét, a
hozzajuk flizott mindségi kovetelményeket, rendelkeznie kell
konstruktéri készségekkel.

A tetdfedonek (150. abra). szintén jol kell ismernie az
egyes lemezfémek (réz, fekete és horganyzott tetélemez)
plasztikai tulajdonsagait. Tudnia kell pontosan elvégezni
a bejelolési muveleteket és hibatlanul leolvasni a miiszaki
rajzot, Osszetett mértani feliilletek szabidsmintdjanak az el-
készitését. A mai modern épitészeti megoldasok tele vannak
Osszetett mértani alakzatokkal, és neki 6nalléan kell megta-
lalnia a teté egyes elemeinek a bejelolésével és Osszekotésé-
vel kapcsolatos megoldasokat a szilardsag és hermetikussag
biztositasaval.

A lemezfémekkel kapcsolatos munkasszakmak oktatasat
a szakkozépiskoldk vagy kozvetleniil a termelési tizemek vég-
zik.

Jol elsajatitottatok?

1. Milyen lakatosszakmakat ismertek?

2. Mi a f6 feladata a szereld lakatosnak?
3. Mit kell tudnia a badogosnak?

4. Hol sajatithatok el a munkasszakmak?
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A TECHNIKA,
TECHNOLOGIA ES
TERVEZES ALAPJAI

Gépek és mechanizmusok.
Furégép

A mechanizmusok és gépek
fogalma, rendeltetésiik
Mozgast kozvetitd és
atalakit6 mechanizmusok
Elemek O0sszekotésének
tipusai: mozgo és
mozdulatlan

Furégép: rendeltetése és
felépitése

A tervezési tevékenység
alapjai
e A tervezés modszerei.
Kombinalasi moédszer
Informacioés forrasok.
Az informacidkeresés
folyamata




GEPEK ES MECHANIZMUSOK. FUROPAD

20. §. A MECHANIZMUSOK ES GEPEK
FOGALMA, AZOK RENDELTETESE

Alapfogalmak: gép, gépek fajtai, mechanizmusok és azok ti-
pusai, hajtomuvek.

Kornyezetiinkben szamos kiilonb6zé gépezet dolgozik. A
gép a technika részeként, a termelés eszkoze, amely helyette-
siti a kézi munkaerét. A gépek segitik az emberi tevékenysé-
get. A gépeket az emberek abbdl a célbdl hozzak létre, hogy
megkonnyitsék a fizikai és szellemi munkajukat, szamos gép
pedig részlegesen vagy teljes egészében helyettesiti az em-
bert a kiilonb6z6 munkafolyamatokban.

A modern termelésben kiilonb6z6 gépeket és mechaniz-
musokat hasznalnak.

» Mechanizmus - egymassal mozgasos kapcsolatban lévd
elemekbdl felépitett, er6 és mozgas atvitelére és atalakita-
sara szolgalé szerkezet.

> Gép — egyik mozgasfajta masikka alakitasara, hasznos me-
chanikai munka végzésére, anyagok feldolgozasara, terme-
Iésre, informacié és energia atalakitasara és kozvetitésére
szolgalé mechanizmus vagy mechanizmusok egysége.

A gépek felépitésében harom alapveté egység emelhet6 ki:
motor (hajtémii), kézvetitG- és munkamechanizmus. A motor
és a kozvetité mechanizmus egyiittes erével hozza mozgasba
a munkamechanizmust.

Felépitésiik és az altaluk végzett munka tipusa alapjan,
f6 rendeltetésiiktdl fiiggden, a gépeket harom nagy csoportra
osztjak: energetikai gépek, munkagépek és informdciés gépek.

Az energetikai gépek (motorok) kiilonb6z6 tipusa ener-
gia mechanikai energiava (és forditva) torténé atalakitasara
szolgalnak: villanymotorok, turbinak, belsé égésti motorok,
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151. abra. Energetikai gépek

g6z- és dugattyts gépek, rugds, ingas és inercids mechaniz-
musok (151. abra).

A motorok és generatorok (energetikai gépek) — egyben
villanymotorok is, amelyek az elektromos energiat mechani-
kaiva alakitjak at, valamint elektromos generdtorok, amelyek
a forg6é tengely mechanikai energigjat elektromos energia-
va (elektromos aramma) valtoztatjak; belsé égésii motorok,
amelyek az tizemanyag (benzin, dizelolaj) elégésének vegyi
energigjat a tengely mozgasdnak mechanikai energigjava
alakitjak at; vizerémiivek hidraulikus turbindi, amelyek a
mozgd viz mechanikai energiajat a villanygenerator tenge-
lyét mozgaté turbina tengelyének mechanikai energigjava
alakitjak at.

Az energetikai gépek munkagépeket szarazfoldi, vizi,
légi és kozmikus hasznalata kozlekedési eszkozoket, terme-
16i-technolégiai berendezéseket, kommunadlis és haztartasi
gépeket hoznak mitikodésbe.

A munkagépek (szerszamgépek) megvaltoztatjak az
anyagok allapotat, tulajdonsagait és térbeli elhelyezkedését.
Ezek a gépek technoldgiai, szdllité és tovdbbito tipusokra
oszthatok.

A technologiai gépek atalakitjak a feldolgozand6 anya-
gok vagy targyak alakjat és tulajdonsagait. Ezekhez tartoz-
nak a fém- és famegmunkal6 gépek, épitéipari, banyaszati,
kohéaszati, mez6gazdasagi, élelmiszeripari, textilipari, nyom-
daipari berendezések. Ebbe a csoportba tartozik a jelenleg
létezé gépek legnagyobb hanyada (152. abra).
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152. abra. Technoldgiai gépek

A szallitojarmiivek és tovabbito berendezések meg-
valtoztatjak a munkaobjektumok helyzetét, embereket szalli-
tanak. A szdllitojarmiivekhez tartoznak a gépkocsik, dizel- és
villanyvonatok, repiilégépek, helikopterek, g6zhajok, vagyis
ezek a gépek a terhiikkel egyiitt mozognak (153. abra).

153. abra. Szallitéjarmivek

A tovabbito gépekhez tartoznak a szallitészalagok (szala-
gos, lemezes, spiralis, gorgés, vibracios), emeldk, liftek, da-
ruk, mozgoélépcsék. Ezek a gépek a tovabbitand6 teher és
emberek helyzetvaltoztatasa soran egy helyben maradnak
(154. abra).

154. abra. Tovabbitdé berendezések
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Az informacios gépeket in-
formacié gyujtésére, feldolgozasa-
ra, megvaltoztatasara és tovabbi-
tasara hasznaljak. Ezek: szamitoé-
gép, okostelefon, bankautomata,
fizetési (POS) terminalok (155. a
abra).

Noha ezekben az eszktézokben
és késziilékekben szinte nincs
mozgd alkatrész, az egyszerd
szamologépek (155. b abra) (ame-
lyekben a miiveletek a fogaskere-
kek mechanikai mozgasa révén
mentek végbe) utan térténelmileg
orokolt megnevezés alapjan mégis
gépeknek nevezik O6ket. Ezenki-
vill fellelheték benniik a gépekre
jellemz6 elemek: energiaforras,
atviteli elektromos aramkor és a
munkavégzé eszkoz, a processzor.

Mindegyik gép kiilonallo me-
a chanizmusokbél, a mechanizmu-
sok pedig egyedi elemekbdl tevod-
nek Ossze. Példaul a kapott ener-
gia az dtadomechanizmus altal —
ékszij, fogaskerék, tengely — keriil
a munkagéphez.

A gépeket alkoté6 mechanizmu-
sok mindegyikének meghatarozott
rendeltetése van. Egyesek szilard

155. abra. testekbdl allnak, masok hidrauli-

Informacios gepek: kus (a hatést folyadék — viz, ke-

a — elektronikus; .
b — Felix tipust mechanikus Dn6anyag — altal adjak &t), pneu-
szamoldgép matikus (hatas tovabbitasa gazok
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és levegl segitségével), elektromos és egyéb berendezéseket
is tartalmaznak.

Rendeltetésiik alapjan a gépek mechanizmusait a ko-
vetkez6 kritériumok alapjan osztalyozzak (156-161.
abrak): motorok és atalakitok mechanizmusai; kozvetité
mechanizmusok; végrehajt6 mechanizmusok; vezérls, elle-
nérz6 és szabalyozé mechanizmusok; szallito, ellato, taplalé
és osztalyozé6 mechanizmusok; automata szamlalé, adagold
és készterméket csomagolé6 mechanizmusok.

A gépek részét alkoté mechanizmusok végzik a gép altal
elvégzend¢ feladatok egy részét. Példaul a hajtomiivek me-
chanizmusai alakitjak at a kiilonboz6 energiafajtakat me-
chanikai munkava. A mechanikai munka kiilonb6zé fajtaja
energiava torténé atalakitasat a mechanikai atalakitok
végzik. A hajtémivek mechanizmusihoz tartoznak a belsé
égéstii motorok, gbézgépek, villanymotorok, turbinak belsé
mechanizmusai (156. abra). Az atalakité mechanizmusok
példai a szivattytk, kompresszorok, hidrosztatikus és pneu-
matikus meghajtasok.

A kozvetitomechanizmusok szolgalnak a mozgas tovab-
bitasara a motortdl a technolégiai gépekhez vagy végrehajto
mechanizmusokhoz. Ide tartoznak a reduktorok, variatorok,
sebességvaltok (157. abra).

156. abra. Bels6 égési motor 157. abra. Sebességvalto
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158. abra.
Kotrékanalas markolégép

159. abra.
Gépkocsi miiszerfala

160. abra.
Szovettovabbitd mechanizmus

160

Végrehajté mechanizmu-
soknak a munkadarabra koz-
vetleniill haté mechanizmuso-
kat nevezik. Az ¢ feladatuk a
munkadarab alakjanak, alla-
potanak, helyzetének és tulaj-
donsagainak a megvaltoztata-
sa. Végrehajt6 mechanizmusok,
példaul a présgépek mechaniz-
musai, amelyek a munkadarab
formajat valtoztatjak meg (de-
formaljak), a razémechanizmu-
sok a gabonatisztité gépekben,
a markologép kanalat mozgaté
mechanizmus (158. abra).

Vezérlé, ellenorzo és sza-
bdlyozo mechanizmusok el-
lenérzik a munkadarabok, al-
katrészek és  késztermékek
méreteit, elhelyezkedését vagy
tulajdonsagait (159. abra).

A 160. abran tovabbité (ada-
gold), a 161. abran pedig auto-
matikus szamlal6 és készter-
méket csomagolé mechanizmus
lathato.

A technolégiai munkagépek
leggyakoribb végrehajté mecha-
nizmusai a szerszdmok, amelyek
a gép miikodése kozben a mun-
kadarabra hatva megvaltoztat-
jak azt. A technolégiai munka-
gépek kiilonféle anyagok feldol-
gozasara szolgalé szerszamait a
kovetkezéképpen osztalyozzak:



161. abra.
Csomagolé mechanizmus

vago (kések, furok, marokések, firészek, pengék);

nyomo (prések, présgépek hengerei, klisék, szoritok);

csiszolo (csiszolokorongok, hasabok, szalagok);

itd (kalapacsok, lyukasztok);

® r0gzitd-szoritd (satu, tokmany, tartd, sablon).

Jol elsajatitottatok?

. Hogyan osztalyozzak a gépeket eredeti rendeltetésik alapjan?
. Mi a rendeltetése az energetikai gépeknek?

. Mi a rendeltetése a munkagépeknek?

. Miben rejlik a technoldgiai gépek kildnlegessége?

. Mire szolgalnak a szallité és tovabbitd gépek?

. Mi az informacios gépek rendeltetése?

Mi a mechanizmus?

. Milyen funkcionalis elemeket tartalmaz a gépek szerkezete?

. Milyen mechanizmusokat tartalmazhatnak a gépek?

. Hogyan osztalyozzak a gépek mechanizmusait?

© O NOOGA WN-
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Tesztfeladatok

A harom valtozat kozil valaszd ki a legteljesebb valaszt!

1.

Mit neveznek gépnek?

A. Energia, anyagok és informacio atalakitasara szolgalé me-
chanikus berendezés.

B. Energia atalakitasara szolgaldé mechanikus berendezés.

C. Anyagok és informacio atalakitasara szolgalé mechanikus
berendezés.

. Milyen f6 részekbdl all a gép?

A. Motor, mozgaskozvetitd és atalakitO mechanizmus, munka-
mechanizmus.

B. Motor, munkamechanizmus, burkolat.

C. Munkamechanizmus, mozgast kozvetitd és megvaltoztatd
mechanizmus, burkolat.

Hogyan csoportosithatok a munkagépek?

A. Motor, szallitd, technoldgiai, elektromos.

B. Energetikai, technoldgiai, tovabbito, elektromos.

C. Technoldgiai, szallito, tovabbito.

Mire szolgalnak az energetikai gépek?

A. Energiaatalakitasra.

B. Mechanikai energia atalakitasara és munkavégzésre.

C. Mechanikai energia felhasznalasara a mozgas elGsegitésé-
hez.

Mire hasznalja az ember a gépeket?

A. Munkakultura emelésére.

B. Kézi munka aranyanak csdkkentésére.

C. Munka megkonnyitésére és termelékenység ndvelésére.
Milyen hasznos munkakat végeznek a szallitdgépek?

A. Tehermozgatas.

B. Teher- és személyszallitas.

C. Anyagfeldolgozas.

Hogyan nevezik a kuldnféle termékeket el6allitd gépeket?

A. Szallité. B. Technoldgiai. C. Tovabbité.

Milyen géposztalyhoz tartozik a villanymotor?

A. Energetikai. B. Technoldgiai. C. Tovabbito.

Hatarozzatok meg a technoldgiai gépeket!

A. Eszterga-, gyalu-, furo- és mardgépek; gépkocsi.

B. Eszterga-, gyalu-, furé- és marégépek; varrdégép.

C. Varrogép; eszterga-, gyalu-, furé- és marogépek, kerékpar.
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21. §. MOZGAS TOVABBITASARA ES
ATALAKITASARA SZOLGALO MECHANIZMUSOK

Alapfogalmak: mechanizmus, elem, mozgast tovabbitd me-
chanizmusok, mozgas-atalakit6 mechanizmusok, attételek tipusai,
attételszam.

» Mozgdastovabbité mechanizmusnak vagy attételnek azt a
mozgas atadasara szolgalé mechanizmust nevezziik, amely
tovabbitas kézben megvaltoztatja a mozgas tipusat és se-
bességét.

Mindegyik mechanizmusban taldlhaté mozg6é és moz-
dulatlan alkatrész. Példaul a satu mozdulatlan talapzata a
mozdulatlan elemmel. A mozgé mechanizmusok koézott meg-
kiilonboztetnek hiizo- és hiizott elemeket.

» Huzéelemnek azt az elemet nevezziik, amelyrél a mozgas
masik elemre adédik at.
A huzéelemtél a mozgast atvevé elemet hdzott elemnek
nevezziik.

A huzéelem kiilsé eré (kéz, lab, villanymotor) hatasara
kezd mozogni, a hazott pedig a htizéelemtsl kapott mozgas
révén. Példaul a satuban a kar huzéelem, a mozgd rész —
htzott. Attételek segitségével megvaltoztatjak a sebességet,
a mozgas iranyat, a forg6 mozgast haladéva vagy spiralissa
alakitjak at.

Példaul a satu elemei Gigy vannak 0sszekapcsolva, hogy a
kar forgatasaval a mozgo6 rész haladé mozgasba kezd.

A mozgas sebességének a megvaltoztatasara akkor van
sziikség, ha példaul a géphez hajtémitvet kapcsolnak. A kii-
l6nboz6 gépeknél célszerti nagy fordulatszama motorokat al-
kalmazni: kisebb a méretlik, viszont nagyobb a hatasfokuk.
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Mivel a munkamechanizmus tengelyének forgasi sebessé-
ge jelentésen kisebb a motor tengelysebességénél, ezért azok
kozvetleniil nem kapcsolhatok 6ssze. Kozéjlik a forgasi sebes-
séget megvaltoztato, forgdsdttételnek nevezett mechanizmust
kell beiktatni.

Sok gépben, szerszamgépben, fémvago szerkezetben, a
munkamechanizmus nemcsak forgd, hanem mas tipust moz-
gast is végez. Ebben az esetben a mozgas tipusat atalakité
mechanizmusokat hasznalnak.

A forgd mozgas tovabbitasara a gépekben olyan mechaniz-
musokat hasznalnak, amelyek az Sket alkoté részegységek
kozotti kolesonhatas altal biztositjak a mozgas tovabbitasat
és a sebesség megvaltoztatasat. Felépitésiik alapjan a moz-
gast tovabbit6 mechanizmusok vagy attételek a kovetkezd
csoportokra oszthatok: dérzshajtdsos, fogaskerekes, szijas és
lancos attétel.

A 162. abran a legelterjedtebb attételtipusokat lathatja-
tok: csiga, kardan, hengeres fogaskerék, kipos fogaskerék,
lanc, szij, dorzshajtas, rugalmas.

162. abra. Kulonboz6 attételeket tartalmazé makett
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163. abra. Attételek tipusai:
a — dorzshajtasos; b — fogaskerekes; ¢ — szijas; d — lancos; e — orsos

A 163. abran a modern gépekben és mechanizmusokban
leggyakrabban hasznalt attételek tipusai lathatok.

A forg6 mozgas atadasanak modja alapjan az attételeket
surloddsos (szijas, dorzshajtasos) és érintkezéses (fogaskere-
kes, csigas, lancos, orso6s) attételekre osztjak. Rovid tavolsag-
ra a mozgas orsos vagy fogas mechanizmusok segitségével
adodik at (162. abra). A fogas mechanizmusok lehetnek
hengeresek és kiuposak (ennek megfeleléen henger vagy kup
alakt kerekekbdl allnak).

A forgas nagyobb tavolsagon szijhajtas altal adhaté
at, amely két szijtarcsabdl és a rajtuk atvetett szijbol all
(165. abra). A szijak lehetnek laposak és ék alakuak.

164. abra. A fogaskerék-attételek tipusai:
a — hengeres; b — kupos; ¢ — ferde fogazatu; d — csiga
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165. abra. Szijhajtas

Ha a szijtarcsak (vagy
fogaskerekek) eltéré atmé-
rével rendelkeznek, akkor
kiilonb6z6 sebességgel fo-

rognak. A hazé- és huzott

167. abra. Orsos attétel

elem (fogaskerekek) azonos
id6 alatt megtett fordulatszamanak az aranyat dttételardny-
nak nevezik. A huzott szijtarcsa D, és a huzé szijtarcsa D,
atmérdjének az i aranyat dattételszamnak nevezik:

i =DJD,

A gépekben és mechanizmusokban a mozgas nemcsak
atadodik, hanem atalakul (forgé — haladéba és forditva).
Erre hasznaljak példaul a fogaslécet, amely a fogaskerék
forgd mozgasat a fogasléc haladé mozgasava alakitja vagy
ellenkezéleg (166. abra).

A forgé mozgas haladéva alakitasahoz orsos attétel is
hasznalhaté, ahogyan a satuval bemutatott példan is lathat-

tatok (167. abra).
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Az attételek a gépgyartasban a kovetkezd okok miatt terjedtek

1) az energiat nagy fordulatszamon célszer(ibb atadni;

2) a munkamechanizmusok sebességei rendszerint nem azono-
sak a motorok sebességével, altalaban kisebbek, a csendes
Uzemd hajtomivek létrehozasahoz pedig ndvelni kell azok

3) a szerszamgépek miikdédése folyaman a munkamechaniz-
mus sebességét meg kell valtoztatni (példaul a gépkocsiban,
emel6daruban, esztergagépben), a hajtoml sebessége alta-
laban allandoé (példaul a villanymotorokeé);

4) egy motor segitségével gyakran tébb, eltéré sebességli me-

5) a munka egyes periddusaiban a munkamechanizmusnak ak-
kora erét kell atadnia, amely meghaladja a hajtom( tengelye
altal létrehozott er6t, ezért az kizardlag a szerszamgép ten-
gelysebességének a csokkentésével érhetf el;

6) a hajtomuiveket altalaban egyenletes forgdmozgasra tervezik
és eépitik meg, a gépekben viszont gyakran van szikség
meghatarozott térvényszeriiség alapjan térténd haladé moz-

7) a hajtdmiveket nem tudjak mindig kozvetlenil a munka-
mechanizmushoz csatlakoztatni annak mérete, a biztonsagi
szabalyok vagy a kényelmetlen hozzaférés miatt.

el:
méretét és elballitasi koltségét;
chanizmust kell mozgasba hozni;
gasra;
Jol elsajatitottatok?
1

(3]

. Mi a kllénbség a hajtoml és a munkamechanizmus kozott?
. Miért a forgdmozgas a legelterjedtebb a gépekben és mecha-

nizmusokban?

. Mi indokolta az attételnek mint a hajtomi és a munkamechaniz-

mus kozotti 0sszekotd elemnek a bevezetését?

. Milyen funkciokat teljesithetnek a mechanikai attételek?
. Milyen célbdl alkalmaznak mechanikai attételeket?
. Mi az attételszam?
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Kerékpar f6 alkatrészei:
1 — kormany; 2 — vaz; 3 — elsd lanckerék; 4 — hats6 lanckerék;
5 — sarvéd6; 6 — lanc; 7 — kerék; 8 — tengely

7. Milyen elemek tartoznak a kerékpar kinematikai részéhez?
8. Mutassatok meg az abran a kerékpar attételét!

Tesztfeladatok

A harom valtozat kézll valaszd ki a legteljesebb és helyes valaszt.
1. Milyen mozgastovabbité mechanizmusa van a kerékparnak?
A. Fogaskerek.
B. Lanc.
C. Szij.
2. Milyen részekbdl all a lancattétel?
A. Végtelenitett lanc szemeibdl.
B. Két lanckerékbdl.
C. Két lanckerékbdl és lancbal.
3. Milyen részekbél all a szijattétel?
A. Két szijtarcsabdl és szijbol.
B. Kér szijtarcsabol.
C. Ektarcsabdl és tengelybél.
4. Farétokmany furészarral
A. ... mozgast atalakit6 mechanizmus.
B. ... mozgaskdzvetit6 mechanizmus.
C. ... munkamechanizmus.
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5. Hatarozzatok meg a mozgast létrehozé és azt a kerékpar
munkaszervére atadé mechanizmusokat!

A. 1 — munkaszerv; 2 — mozgd mechanizmus; 3 — kozvetitd
mechanizmus.

B. 1 — kozvetit6 mechanizmus; 2 — munkaszerv; 3 — mozgd
mechanizmus.

C. 1 — munkamechanizmus; 2 — kozvetit6 mechanizmus;
3 — munkaszerv.

6. Nevezzétek meg helyesen az abran megjelolt poziciokat!

A. 1 — hajtdm(; 2 — kuplung, sebességszekrény, tengely;
3 — elsO kerekek.
B. 1 — hajtdbmi; 2 — kuplung, sebességszekrény, tengely;
3 — hatso kerekek.
C. 1 — mozgomechanizmus; 2 — kozvetité mechanizmus; 3 — mun-
kaszerv.
7. A gépkocsinak melyik része a munkamechanizmus?
A. Hatsé kerekek. B. Sebességszekrény. C. Motor.
8. A kerékpar melyik része a munkamechanizmus?
A. Hatso kerék. B. Lanckerék. C. Lancattétel.
9. Miben kiilonb6znek egymastoél a technolégiai gépek?
A. Mozgdmechanizmussal.
B. Kozvetitd6 mechanizmussal.
C. Végrehajté mechanizmussal.
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22. §. ELEMEK,(")’SSZEK(")TESENEK TIPUSAI:
MOZGO ES MOZDULATLAN,
OLDHATO ES OLDHATATLAN

Alapfogalmak: oldhaté és nem oldhaté (oldhatatlan) kétések,
szegecselt és hegesztett kdtések, csavarmenetes kotés, csavarko-
tés, reteszkotés, bordaskotés, mozgoé és mozdulatlan kotés.

A gépek tipuselemei harom {6 csoportra oszthatok: gépek
részeinek oOsszekotésére szolgald elemek; forgémozgdst kiszol-
galo elemek; mozgdst tovabbito elemek.

Megvizsgalva egyes gépeket és gondolatban kiilon ele-
mekre szétszedve, megbizonyosodhatunk feléle, hogy azok
kiilonb6z6 moédon kapcsolédnak egymashoz. Az elemek 6sz-
szekapcsolasat oldhatatlan (szegecselt, hegesztett, stb.) és
oldhaté (csavarkotések, reteszkotések, bordaskotések) koté-
sekre osztjak. Az oldhatatlan kotéseket lehetetlen szétszedni
az Osszekapcsolt elemek megrongalasa nélkial. Az oldhaté
kotések sziikség esetén konnyen szétszedhetdk.

El6szor az oldhatatlan kétéseket vizsgaljuk meg. Ebbe
a csoportba tartoznak a falcolt, szegecselt és hegesztett ko-
tések.

A falcolt, szegecselt és hegesztett kotésekkel mar megis-
merkedtetek a tankonyv 12. és 13. paragrafusaiban (lasd a
105., 107. és 112. abrakat). Manapsag a szegecselés helyett
inkabb a hegesztett kotést hasznaljak. Ennek a médszernek
a f6 elényei a kovetkezdok: a fém gazdasagos felhasznalasa, a
munka viszonylagos egyszertisége és olcsésaga, a konstruk-
ci6 leegyszertsitése és megkonnyitése.

Hegesztés folyaman az elemek a fém helyi megolvasztasa-
nak eredményeként kotédnek 6ssze, amelynek kovetkeztében
az egyesités helyén, az egyesitend6 elemek felizzitott részén
létrejott erék hatasa folytan erds kotés jon létre.

Léteznek oldhaté kotések is. Koziilik leggyakrabban a
csavarmenetes kotést hasznaljak. A csavarmenetes kotések
egyik fajtaja a csavarkotés. A csavarkotés f6 elemei a csavar,
csavaranya és alatét.
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A csavarkotések megbiz-
hatéan miikodnek allando '
terhelés alatt; ha titésekkel
és razkodassal valtakozo

terhelésnek vannak Kkitéve,
a csavarok onalléan kilazul-

hatnak (példaul a kiilonféle
szallitéo gépekben), ami bal- 168. abra.
esethez vezethet. Csavaranya rugés alatéttel
Ennek elkeriilése végett kiilonféle eszkozoket hasznal-
nak. Az egyik ilyen a rugds alatét (168. abra). Néha egysze-
rd rogzit6t hasznalnak, ami az els6 mellé csavart masodik
csavaranya.
A tengellyel egyiitt forgé elemek szilard kotésére retesz-
kotéseket helyeznek.

> A tengely a mechanizmus azon eleme, amely korul a ke-
rekek forognak. A tengely a mozgast nem tovabbitja mas
elemeknek.

» Vezérmii — a mechanizmus azon eleme, amely tamasztékon
forogva mozgast tovabbit a tobbi elemnek.

A 169. abran két tengely reteszkotése lathaté. Szamta-
lan, eltéré felépitésti és miikodési elvi retesz létezik. A re-
teszkotés altalaban mozdulatlan, vagyis a fogaskerék és a
vezérmi egymashoz viszonyitva nem foroghat, a fogaskerék
nem mozdulhat el a vezérmid tengelye mentén.

169. abra.
Reteszkotések:
a — prizma
alaku;

b — szegmens;
c— ék
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A szijtarcsakat és a fogas-
kerekeket reteszek segitsé-
gével rogzitik a vezérmdiire.
A reteszkotés a vezérmi és
a raiiltetett elem 6sszekoté-
sére szolgal a forgé mozgas
atadasa céljabol. A retesz a vagatban szorosan tartézkodik,
és nem teszi lehetévé az elemek egymashoz viszonyitott el-
mozdulasat. Az ilyen 6sszekotést reteszkotésnek nevezik. A
rogzité elem ebben az esetben a retesz, amelyrél a kotést
nevezték el. A technikdban els6ként ék alakt reteszeket
kezdtek hasznalni, majd utana egyéb tipusok is megjelentek:
prizma alaku, szegmens, henger (169. abra).

A bordaskétés (170. abra). a maga nemében tobbrete-
szes kotés. Az ilyen kotés lehet6vé teszi a vezérmivon elhe-
lyezked6 elemek helyes és pontos centralis helyzetét, amely
a reteszkotés segitségével nem mindig érheté el, valamint
kevésbé gyengiti a vezérmivet, mint a siillyesztett retesz. A
bordaskotés lehet mozgo, ha a raiiltetett elemek szabadon
mozognak a vezérml mentén, vagy mozdulatlan, ha az ele-
mek a vezérmiire szilardan vannak rogzitve.

170. abra. Bordaskotés

Tovabbiinformacio,

A melegités madjatdl fliggben megkulonboztetnek kovacsolast,
gaz- és elektromos hegesztést. A legelterjedtebb az elektromos
hegesztés, amely lehet ives és kontakt.

1882-ben Benardosz M. M. ukran meérndk elséként hasznalt
hegesztéshez elektromos ivet. Az aramforrassal 6sszekotott
egyik vezetéket az 1 szénelektrodahoz rogzitette, a masikat —
a 3 hegesztendd elemekhez; kozottik iv alakult ki, az megol-
vasztotta a hegesztendd elemek széleit és a 2 fémrudat, amely-
nek eredményeként az elemek dsszekapcsolddtak (171. a abra).
1888-ban Szlavjanov M. G. fémelektrédot hasznalt, amely
egyidejlileg szolgalt olvasztott és a varratot kitdlté fémként is
(171. b abra).
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171. abra. Elektromos ivhegesztés:
a — Benardosz médszerével; b — Szlavjanov médszerével

1940-1941-ben az Ukran Tudomanyos Akadémia Hegesz-
tési intézetében E. O. Paton akadémikus vezetésével kidol-
goztak a fedépor réteg alatt torténé automatikus hegesztés
technologigjat és a hozza sziikséges berendezést.

Manapsag az iparban az elektromos ivhegesztést a leg-
tobb esetben a Szlavjanov altal kidolgozott médszerrel, vagy-
is fémelektroda segitségével végzik.

A modern iparban a vékonyfalt és a masszivabb elemek
hegesztéséhez kontakt modszert alkalmaznak. Az elemek
ezeken a helyeken gyorsan felheviilnek, megolvadnak és
megfelel6 nyomas hatasara 6sszehegesztédnek. A varrat szi-
lardsaga megfelel az anyag szilardsaganak.

Jol elsajatitottatok?

1. A gépek tipuselemei milyen harom csoportra oszthaték?

2. Magyarazzatok el, mi az oldhatatlan kotés!

3. Magyarazzatok el az oldhaté kdtés fogalmat!

4. Mondjatok példakat oldhatatlan kétésekre!

5. Mondjatok példakat oldhatd kotésekre!

6. Mondjatok el, mi a szegecs, és hogyan koéti 6ssze az elemeket!
7. Hogyan koétik 6ssze az elemeket hegesztéssel?

8. Mondjatok példat mozdulatlan kétésekre!

9. Mi a killénbség a mozgd és mozdulatlan kétések kdzott?
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23. §. FUROPAD: RENDELTETESE ES
FELEPITESE

Alapfogalmak: farépad, f6 elemei, furatok készitése, furéten-
gely, munka atvétele, balesetvédelmi szabalyok.

A munkagép (technologiai gép) jellemzé példaja a faro-
pad. Két alapveté mechanizmusbdl all, amelyek biztositjak a
vagoszerszam (firoszar) forgdé és haladé mozgasat, a satuba
pedig a feldolgozandé elemet rogzitik be. Ezeknek a mozga-
soknak az eredményeként a munkadarabbdl a vagészerszam
(farodszar) egy fémréteget valaszt le.

A farépad harom alapelembdl all: hajtomii — villanymotor,
tovabbité mechanizmus — ékszijattétel, munkaszerv — faré-
szar.

A farépad a munkadarabon furatok létrehozasara szol-
gal6 technolégiai gép. A kovetkezd elemekbdl tevédik Ossze:
1 talapzat (lemez), 13 orsos allvany, 5 orséhiively 4 furétok-
mannyal, 9 villanymotor, 7 ékszijattétel.

A tovdbbité mechanizmus a mozgasnak a 9 villanymotor-
tol a munkaszervhez (firészarhoz) torténd atadasara szolgal.
A farészar a 4 tokmanyba fogédik be. A tokmany kupos
rogzitéssel kapcsolodik a munkaszerv forgasat biztosité 8 fa-
rétengelyhez.

A furépad 2 asztalan a munkadarabok és satu rogzitésé-
hez T-alakd hornyok talalhaték. Az 1 talapzattal mozdulat-
lanul van 6sszekotve a 13 orsos allvany, amelyen az 5 orsé-
hiively mozog. A rogzitécsavar 12 fogantyuajaval az orséhiively
fel-le mozgathat6 a 13 orsés allvanyon, a 11 rogzitécsavarral
pedig a megfeleld helyzetben rogzithet6. A 10 eléretolé kar
(172. abra). fogasléces attétel segitségével biztositja a haladé
mozgas atadasat a farészarnak (173. abra). A forgd mozgast —
vagasi sebességet — a furészar ékszijas attétel segitségével a
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a b

172. abra. 2M112 tipusu asztali furépad:
a — felépitése; b — kinematikus vazlata;
1 — talapzat; 2 — asztal; 3 — kezelégombok: ,Inditas”, ,Stop”, ,Vissza”;
4 — tokmany; 5 — orsohuvely; 6 — skala; 7 — ékszijtarcsa;
8 — furétengely; 9 — villanymotor; 10 — el6told kar;
11, 12 — régzit6csavar; 13 — orsés allvany

173. abra.
Furégép
mechanizmusai.
Ekszijas és
fogasléces
attétel
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villanymotortoél kapja (173. abra). A vagasi sebesség a feldol-
gozand6 munkadarab anyagatol fliigg és specialis tablazatok
segitségével hatarozhaté6 meg. Az ors6 sebessége az ékszij
egyik tarcsarol a masikra torténdé athelyezésével valtoztat-
hat6 meg.

A farépad eliilsé lapjan talalhaték a villanymotor bekap-
csolo, kikapesol6 és iranyvalté (forgasirany megvaltoztatasa)
gombjai. A gépet, a sziikséges iranynak megfeleléen az egyik
széls6 gomb benyomaéasaval inditjak el. A kikapcsolas a ko-
zéps6, piros gomb benyomaésaval torténik. A furatok mély-
ségének ellendrzésére szolgal a milliméteres beosztasokkal
rendelkezé 6 skala (lasd a 172. abrat).

Munkafogasok a faropadon torténé munkavégzés
kézben

A farépad asztalan ne legyenek felesleges targyak! A
munka el6tt meg kell vizsgalni a gépet, a tanar feliigyelete
alatt ellenérizni annak mikodéképességét. Ennek érdeké-
ben bekapcsolas nélkiil megforgatjak az orsét és meghall-
gatjak, forgatas kozben a mechanizmusban nem hallhaté-e
idegen hang. Csak ezutan nyomjak be az ,,Inditas” gombot és
uresjaratban meggy6zédnek az attétel hibatlan miikodésérol.
Ezutan megnyomjak a ,,Stop” gombot. Az elére elkészitett
és a megfelel6 helyeken pontozéval kijelolt munkadarabot
rogzitik a faré asztalan 1évé gépi szoritéba (174. b abra). Kis
atmérdgji furatok készitésénél a munkadarab kézi szoritoval
vagy bilinccsel rogzithetd, illetve laposfogéval is megtartha-
t6 (174. a abra). A tokmanyba befogjak a farészarat. En-
nek érdekében specialis szoritékulcs 6ramutatoval ellentétes
iranyu forgatasaval kilazitjak a szoritopofakat. A farészarat
behelyezik a tokmanyba, és biztonsagosan rogzitik, majd a
kulcsot a taroloba helyezik. A rogzités megbizhatésagat a
tengely és a tokmany forgatasaval ellenérzik. Ha a rogzités
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Fuarépad asztala
a b

174. abra. Munkadarab rogzitése furas kodzben:
a — kézi szoritéval, b — gépi szoritéval

megfelel6, akkor a farészar hegye nem ir le kozoket. Ha a
faroszarat ferdén rogzitették a tokmanyban, és ,kilengés”
figyelhet6 meg, akkor a rogzitést djra el kell végezni, és
fokozatosan figyelni kell a szoritépofak megfelelé helyzetét.
Utana a 10 eléretolé kar segitségével leengedik a farészarat
és a munkadarabot ugy allitjak
be, hogy a pontozé altali jelolés
egybeessen a farészar hegyével.
Bekapcsoljak a farépadot, és
a fardszarat ovatosan a mun-
kadarabra engedik. Fokozatosan
novelve a karra haté nyomast,
elvégzik a farast. Folyamatos
forgacs kialakulasanak -elkeri-
lése végett fém munkadarabok

farasa kozben a karra haté nyo-
mast idénként csokkenteni kell

175. abra. Folyamatos forgacs
(175. abra). kialakulasa
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Atmené furatok készitésénél a farészar csorbuldsa és az
asztal karosodasanak elkeriilése végett a munkadarab ala
fahasabot kell helyezni (174. a abra).

Fémbe torténé mély lyuk farasa esetén a farédszarat
idénként fel kell emelni és httéfolyadékba (leggyakrabban
szappanoldatba) martva lehtiteni. A faras végén az eléretol6
karra hat6 nyomast csokkenteni kell, mivel a teljesen le nem
vagott reszelék beszorithatja a furészarat a furat végébe, ami
a hegynek a kicsorbulasat vagy a munkadarab elmozdulasat
eredményezheti. Miutan elkészilt a furat, az eléretol6 kart
egyenletesen forgatva, a felsé pozicioba emelik a tengelyt.

Munkavédelmi szabalyok furépaddal
torténé munkavégzés esetén

. A gépen csak a tanar engedélyével dolgozzatok!
. Ellenérizzétek a furdfej és a munkadarab helyes rogzitését!
. Vegyétek fel a védészemiveget!

. Nem hagyjatok felligyelet nélkil a bekapcsolt gépet!

1
2
3
4. MUkodés kozben ne hajoljatok a furéfej felé!
5
6. Ne fékezzétek kézzel a munkadarabot!

7

A furépadot csak kikapcsolasa utan, kizarélag forgacs takarita-
sara szolgal6é kefével takaritsatok!

tudnivalok:

A farétengely mozgasanak a jellegére a nevének német meg-
felel6je utal, amelynek jelentése ukranul és oroszul ,orsé”.
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Jol elsajatitottatok?

-

w

Furatok vékony lemezfémbe t6rténé elkészitésének milyen mod-
jait ismeritek?

. Milyen 6 részekbdl all a farégép?
. Mi a rendeltetése a furégép 6 részeinek?
. Magyarazzatok meg, miért szamit a furdpad munka- (technol6-

giai) gépnek?

. Nevezzétek meg azt a vagdszerszamot, amelyet a furépadon

végzett munka kdzben hasznalnak!

. Soroljatok fel a furépadon t6rténd munkavégzés koézben fennalld

veszélyeket!
Soroljatok fel a furégéppel végzett munka f6 szakaszait!

Tesztfeladatok

A harom valasz kézll valasszatok ki a legteljesebbet!

1.

Mi a farépadban a f6 mozgastovabbité mechanizmusa?
A. Szijas attétel.

B. Fogasléces attétel.

C. Fogaskerék attétel.

A kovetkezd pontok kozill melyik jellemzi a furépad moz-
gasat faras kezdetekor?

A. Munkadarab vagy szerszam haladé mozgasa.

B. Szerszam halado és forgdbmozgasa.

C. Munkadarab vagy szerszam forgd mozgasa.

Milyen mozgast végez a furéopad furészara munka kézben?
A. Haladot.

B. Haladét és forgot.

C. Forgot
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A TERVEZESI TEVEKENYSEG ALAPJAI

24. §. TERVEZESI MODSZEREK.
KOMBINALASI MOD

Alapfogalmak: kombinalas példai, kombinalasi modszer, analog
mintdk, elemek vagy kulénbdzé tevékenységi médok dsszekapcso-
lasa.

Nézziink szét kornyezetiinkben. A kiilonboz6 szind fes-
tékeknek koszonhetéen a festé szamtalan 1j szint és arnya-
latot tud kikeverni a mar meglévékbdl. Ezaltal megnoveli a
rendelkezésére allo szinek valasztékat és még szebb képek
megfestésére lesz lehetdsége.

A zeneszerzének hét hangjegy all rendelkezésére. Vi-
szont azokat kombinalva és egyesitve csodalatosan harmo-
nikus zenét komponalhat. Az egyes elemek (alkatrészek)
kombinalasa a technikaban is lehetdséget ad Gj gépek, ber-
endezések létrehozasara. A szerszamoknak a munkahely-
en a kilonféle munkafolyamatok sorrendjének megfelel6en
torténd legkényelmesebb elrendezése, az abrazolasok el-
helyezése a papiron szintén a kombinalt miiveletek példai
(176. a abra).

1
.‘BL--

176. abra. a — elemek elrendezésének példai;
b — Osszerakos jaték
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Kilonbozé képek létrehozasanak egyik példdja a konst-
rukciok meghatarozott szamii formaibdl 6sszerakhaté gye-
rekjatékok. A 176. b abran lathaté osszerakés jaték lehe-
téséget nyGjt a kiillonbozé formaji elemek kombinalasanak
elképzelésére. A kombinalas és az elemek egyesitése altal
kulonféle, autokra, hazakra hasonlité alakot alkothatnak.

Barmilyen termék létrehozasanal a tervezé elszor meg-
hatarozza annak formajat, altalanos konstrukcigjat, elkésziti
a munkatervet, Osszevalogatja a sziikséges nyersanyagot és
a megfelel6 szerszamokat.

A termék formajanak és konstrukcigjanak a tervezési sta-
diumaban alkalmazzak a kombindlds médszerét. A moédszer
lényege a korabban elkésziilt termékek legjobb tulajdonsaga-
inak kivalasztasa, majd azok atiltetése és kombinalasa az
eléallitando termékben.

A leendd6 termék konstrukcidjanak kombinalasahoz azo-
nos formaja, hasonlo felépitésti és rendeltetésti részleteket
tartalmazé termékmintdkat hasznalnak fel. Az ilyen ter-
mékmintakat analégoknak nevezik. A 177. dbran vékony
lemezfémbdl és huzalbdl készilt termék — edényszarit6 — lat-
hat6. Tervezéséhez mas szaritok termékmintait hasznaltak
fel, amelyeknek a kombinalasaval és komponéalasaval 14j ter-
méket hoztak létre.

177. abra. Tervezés analdgia alapjan
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Haztartasi berendezések létrehozasanal meghatarozé az
egy modellben egyesithet6 munkafazisok szama (178. abra).

178. abra. Univerzalis takaritégép

Az egyszerl, szamunkra megszokott mindennapi targyak
kombinalasa sokoldalibb termékek létrehozasat eredményez-
heti (179. abra).

179. abra. Kombinalt vallfa

182



A kombinalas médszere nem csak bonyolult technologiai

objektumok létrehozasanal alkalmazhat6, hanem egyszert
termékek esetében is. Ennek érdekében a kovetkezé sorrend-
ben jarnak el:

1.
2.

3.

Analég modellek keresése a leend6 termékhez.

A kivalasztott modellek legjobb tulajdonsagainak meghataroza-
sa.

Uj modell létrehozasa a legjobb tulajdonsagok figyelembevéte-
lével.

iTovabbi'informacio

Kombinalas az él6 természetben is megfigyelhet. Az allatvilag
képviselbinek tobbségére egyes alaptulajdonsagok jellemzék: a
halak a vizben usznak, a madarak repllnek. Viszont léteznek
kombinaciok is: egyes madarak nem csak reptlilnek, hanem a
vizbe viszonylag nagy mélységbe mertlnek ala, a halak néhany
faja pedig nagy tavolsagokat képesek megtenni a viz felszine
felett repulve (180. a, b abra).

[ —— 2

180. abra. a — ,madarhal”; b — ,halmadar”

A kombinalas mddszere a modern tervezdék munkajanak elég-
gé elterjedt, egyben univerzalis eszkodze. ,Egyesitsd az egye-
sithetetlent” — a modern mivészek ilyen jelmondattdl vezérelve
alkotnak csodas termékeket, amelyekben nem csak a kilénbd-
z8 formakat és konstrukcidkat, hanem szerkezeti anyagokat és
azok megfelel kidolgozasi technikgjat is egyesitik (181. abra).
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181. abra. Jaroszlav Galanta ukran tervezé munkai (,minta a kévon”) —
az anyagok feldolgozasa innovativ technolégiajanak készonhetd,
valéban varatlan parositas a modern formatervezésben

Jol elsajatitottatok?

-—

. Mikor alkalmazzak a kombinalas modszerét?

. Milyen termékeket neveznek analégoknak?

. Milyen sorrendben alkotnak uj terméket a kombinalas moédsze-

rével?

4. A kombinalas milyen példai figyelheték meg az él6 természet-
ben? Mondjatok példat sajat tapasztalatbol!

5. A 182. abran termék formajanak kombinalas modszerével végzett

komponalasa lathaté. A 183. a, b és ¢ abrakon lathaté analdg-

mintak felhasznalasaval alkossatok meg a termék sajat magatok

altal kitalalt valtozatat (kbnyv- vagy tablagép alatét). A gyakorlatot

a fluzetben vagy kulon lapon végezzétek el!

W N

Kényvjelzb

—

Kbényvaléatét ‘\“:’

182. abra. Analégmintak
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25. §. INFORMACIOFORRASOK.
AZ INFORMACIOKERESES FOLYAMATA

Alapfogalmak: informacioforrasok, az internet vilagméretli ha-
I6zata, konyvtar, folydiratok, informaciokeresés.

A tervezés folyaman a tervezé feldolgozza a terv téma-
jahoz kapcsol6d6 kiilonféle abrazolasok és technikai objek-
tumok, termékek, analégmintak vazlatainak, leirasainak
és jellemzésének alakjaban meglévé informaciét. Példaul a
kombinalas médszerének alkalmazasa céljabdl elészor meg
kell talalni a modell analégjat, amelynek alapjan 6ssze lehet
allitani a sajat termék tervét.

A projekthez sziikséges informacié megtalalhaté az olyan
informéciéforrasokban, mint a kdényvtarak vagy archivumok,
foly6iratok, internet (184. abra).

A keresés altalanosan elfogadott médszerei a keresett in-
formaci6 kideritésének és megtalalasanak kovetkezé modjait
foglalja magaban:
® lexikonokban (elektronikus vagy nyomtatott formaban) fellelhetd

maga az informacio, valamint szerzdkre és egyéb kiadvanyokra

torténd utalas;

184. abra. Informacidkeresésre szolgaldé helyiségek:
a — kényvtar vagy levéltar; b — szamitégépterem
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e katalogusok és tajékoztatok felhasznalasa;

e szikség esetén szakemberek konzultacidja;

¢ hasonl6 témakat tartalmazé nyomtatott vagy elektronikus folyo-
iratok felhasznalasa;

¢ internetes keresés a tervben leggyakrabban hasznalt szavak és
kifejezések alapjan, egyéb hasonlé keresési mod.

A legismertebb és hozzaférhetébb informaciéforras az in-
ternet vagy vilaghalo.

Az internet — 6ridsi halézat, amelyhez tobb milli6 szami-
togép kapcsolodik szerte a vilagon. A szamitégép-halozatok
a vilag tobb mint 100 orszagaban még nagyobb rendszert
alkotnak (185. abra).

Az internet olyan konyvtarhoz hasonlithaté, amelyben
szamitogépen taroljak az Osszes konyvet, katalégust, abra-
zolast, filmet és egyéb informaciot, és ezek a szamitégépek
agy vannak egymassal osszekapcsolva, hogy barmelyikrdl
elérhet6 a tobb gépen tarolt adat.

Ezért hivjak az internetet informéaciéforrasnak.

185. abra. Internet — globalis informacios halé
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Az interneten olyan informaécié taroloédik, amelyet az em-
ber barmilyen gyakorlati tevékenysége folyaman felhasznal-
hat.

Az interneten torténo informaciokeresés sorrendje

1. 1épés. Nyissatok meg a keresét (186. abra)!

Ehhez huzzatok a kurzort a keresé ikonjara, és kétszer
kattintsatok ra az egér bal gombjara!
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186. abra. Keres6 ablaka

2. 1épés. Irjatok be a keresé mezdjébe a tervezés objek-
tumat, és nyomjatok Entert (187. abra)!

Google

Nowryr: Google Meni nouac i

187. abra. Kérdés bevitelére szolgaldé mezd
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188. abra. Keresés eredményének  189. abra. Erdekes hivatkozas
elsé oldala alapjan megnyitott oldal

3. 1épés. Figyelmesen nézzétek at, és olvassatok el a ka-
pott katalégusokat, amelyekben a keresérendszer (Google)
az altalatok keresett fogalommal kapcsolatos informaciot
jelenit meg!

4. 1épés. Valasszatok ki a tervezési objektumotoknak vagy
a terv egészének leginkabb megfelel6 katalogust (188. abra)!

5. 1épés. Nyissatok meg a kivalasztott katalégust, vizs-
galjatok meg a tervezési objektumotok kiilonféle analégmin-
tait! Az interneten talalt oldal kinyomtathaté vagy a legin-
kabb tetsz6 mintak képe lementheté (189. abra)!

Jol elsajatitottatok?

1. Magyarazzatok meg, miért olyan fontos az informacidkeresés
fazisa a terv kidolgozasa el6tt!

2. Milyen informacioforrasokat ismertek?

3. Soroljatok fel a tervezéshez sziikséges informacid keresésének
[épéseit!

4. Mi az internet? Mire hasznaljak?

5. Végezzétek el a terméketekhez sziikséges analdégmintak keresé-
sét a leirt algoritmus alapjan! Tanarotok segitségével a szami-
tégépen hozzatok létre egy mappat, és masoljatok bele, majd
mentsétek el a kivalasztott analogmintak fényképeit!
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HAZTARTASI
TEVEKENYSEGEK
TECHNOLOGIAJA

Elelmiszerek és osszetételiik

e A taplalkozas szerepe az ember
életében

e Az élelmiszerekben talalhato
tapanyagok és hatasuk az ember
egészségi allapotara

¢ Tizenévesek taplalkozasi rendje

Lakashigiénia

¢ A lakashigiénia jelentésége az
ember egészségére

e A takaritas folyamata és sorrendje

e |Lakas takaritasahoz sziikséges
tisztitdszerek és eszkozok

e A butorapolas és a tobbi
haztartasi targy tisztantartasanak
sajatossaga

e Takaritasi eszk6zok és hasznalatuk
sajatossaga

Hajapolas

e Hajapolas. A haj allapotat
befolyasol6 tényezék

e Hajapolasi tartozékok és eszk6zok




ELELMISZEREK ES OSSZETETELUK

26. §. A TAPLALKOZAS SZEREPE
AZ EMBER ELETEBEN

Alapfogalmak: taplalkozas, étel, élelmiszer, ndvényi és allati
eredet( élelmiszerek, étel elkészitése, étrend, ukran ételek.

Idézziik fel, hogy épiil a haz. Az alap elkészitéséhez tég-
lat, granitot, cementet, nagy vasbeton tomboket hasznalnak.
s A falat téglabol vagy falazoéele-
_. mekbdl huzzik fel. Az emelete-
ket vasbeton lapokkal fedik le,
beépitik az ablakokat, ajtokat,
bevakoljak, majd lefestik a falat.
Az épitkezéshez szamos kiilonbo-

z6 anyagra, elemre van sziikség.
Az élelmiszer szintén épi-
téanyag. Osszetétele és hata-

190. abra. A taplalék legyen Sa az emberi szervezetre eltérd

valtozatos és bioldgiailag (190. abra).

értekes Az élelmiszer — az emberi
szervezet fenntartasdhoz sziikséges energia f6 forrasa. Az
étellel szervezetiink novekedését és fejlédését eldsegité ta-

panyagokhoz jutunk.

> A szervezet fenntartasahoz sziikséges taplalék rendszeres
felvételét taplalkozasnak nevezziik.

Kiilonb6z6 torténelmi korokban az élelmiszer Osszetétele
és az emberek taplalkozasa a tarsadalom termel6 erdinek
fejlédésétsl, éghajlati és foldrajzi viszonyoktol, gazdasagi
tevékenységtil fuggott. A lakossag taplalkozasanak jellege
fugg az orszag kulturalis fejlettségétdl, az orszagban laké
nemzetiségek szokasaitol.
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To6bb milli6 évvel ezel6tt Gse-
ink kizarélag gytjtogetéssel és
vadaszattal foglalkoztak. Csak
azt ehették meg, ami nyers al-
lapotban nem volt karos, csak
azoknak az allatoknak a ha-
sat fogyasztottak, amelyeket le
tudtak vadaszni. A kezdetleges
munkaeszk6zok megjelenésével
az 6semberek taplalkozasa val-
tozatosabba valt.

Az els6é kéeszkozok segitsé-
gével astak ki a novények gyo-
kereit és vadasztak nagyobb al-
latokra (191. abra).

A taplalkozas fejlédésének fo-
lyamataban az elsé jelent6s 1é-
pés a tiz korilbelil 1,5 millié
évvel ezel6tti felfedezése volt. Ez
lehetévé tette Gseink szamara
nagyobb fehérjemennyiség elfo-
gyasztasat, mivel a tlizon elké-
szitett hist a szervezet jobban
feldolgozza. Ne feledjiik, hogy
az élelmiszerek egy része csak
hékezelés utan fogyaszthaté el.
Az ilyen taplalék nem tartalmaz
karos vegyiileteket és mikroba-
kat (192. abra)

A kovetkezé fontos lépés a
mezdgazdasag megsziiletése (ez
nagyjabol 10 ezer évvel ezel6tt

191. abra.
Az 8sember vadaszattal
szerezte meg az élelmet

192. abra.
A tlz felfedezése fontos
allomasa a taplalkozas
kulturajanak a fejlédésében

tortént). Az elsé sikeresen haziasitott novények egyike a
blza és az arpa, az allatok kozill pedig a kecske és a ba-
rany volt. A mezégazdasag fejlddésének hatasara az emberek
felhagytak a vandorlassal és letelepedtek. Ez az életmod nem
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193. abra. Elelmiszerek szallitdsa dkérfogaton

biztositott valtozatos taplalkozast, de az emberek rendszere-
sen hozzajutottak a mindennapi élelmiszerhez.

Ekkor sziiletett meg a cserekereskedelem. Egy ember
nem tudta ellatni magat mindennel, amire sziiksége volt.
Ezért a megszerzett élelem egy részét a szamara sziikséges
targyakra vagy mas élelmiszerekre cserélhette el.

A bivaly és a 16 megszeliditésével lehet6vé valt az élelmi-
szerek nagyobb tavolsagokra torténé szallitasa (193. abra). A
hajézas fejlédésével pedig ezek a tavolsagok a tobb tizszere-
siikre néttek. Napjainkban az aruszallitas nem jelent prob-
lémat, néhany nap alatt a rakomany barmekkora tavolsagba
eljuttathato.

Az emberiség életének kozvetkezd szakaszaiban az élel-
miszerek mennyisége nétt, az elkészitési modjuk egyre bo-
nyolultabba valt, a tarolasi idejiikk pedig novekedett. Ezt a
sajat termékeik el6allitasara és eladasara szakosodott me-
z6gazdasagi és élelmiszeripari vallalatok létrejotte segitette
elé.
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A kultara fejlédésével a
taplalék tobbé nétte ki magat,
mint egyszerd létfenntartasi
eszkbz. A nemzeti konyha a
nemzetnek ugyanolyan kultu-
ralis oroksége, mint a nyelv,
az irodalom, miivészet, ami
felbecsiilhetetlen értékd kincs,
amelyre biszkének kell lenni
és nem szabad elfelejteni.

Az ukran konyha nem egy
évszazad alatt alakult ki. Fej-
l6désére és kialakulasara a
kemence (zart tlizhely) létre-
hozasa és a tengerentuli kul-
tarnovények XVI-XVIII. sza-
zadi ukrajnai elterjedése volt
nagy hatassal. A legismertebb
kozilik a burgonya és a nap-
raforgd. Meg kell jegyezniink,
hogy elédeink féként novényi
eredeti élelmiszereket fogyasz-
tottak. A XIX. szazadig huséte-
lek ritkan keriiltek az asztalra,
mivel azok tinnepi fogasoknak
szamitottak (194. abra).

A mai ukran konyha a leg-

194. abra. Hagyomanyos ukran
ételek

kulonfélébb gyiimolesokbdl és zoldségekbdl, hiisbdl, halbdl,
gombakbdl és bogydsgyiimolcsokbdl all. Ezeket a termékeket
tobbnyire harom moédon készitik el — f6zéssel, parolassal és
stutéssel. Az ukran konyha kiilonlegessége az els6 fogasok
valtozatossaga és a hozzajuk felhasznalt nyersanyagok széles
skalaja. Példaul a hagyomanyos ukran borscs kozel htusz 6sz-
szetevGbdl all. Bonyolultsaga ellenére a receptje alkotja tobb
nemzeti konyha borscslevesének az alapjat.
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A taplalkozas és az egészség
kapcsolatat mar a régmault
idékben felfedezték. Az ember-
ek megfigyelték, hogy rossz
taplalkozas esetén a gyere-
kek nem megfeleléen nének
és fejlédnek, a felnéttek meg-
betegszenek, hamar elfarad-
nak, csokken a teljesitményiik.

A helyes taplalkozas sziiksé-
gességérél  tobb  torténelmi
adat is arulkodik. Példaul a
XVII. szazadban az angol

195. abra. Novényi és allati . L.

flottillaval vivott titkozet soran

egy katonat sem veszitett, viszont a hajékon kitort skorbut-
ban (C-vitamin hidnya miatt kialakul6 stlyos taplalkozasi
betegség) 800 embere halt meg az ezerbdl. Tehat a taplalék
vitaminhianya veszélyesebb az ellenségnél.

A ma fogyasztott élelmiszerek névényi és allati erede-
tdek (195. abra). A legelterjedtebb a névényi eredetl ter-
mékek: gabonafélék és azok feldolgozasaval eléallitott ter-
mékek, zoldségek, gytimolcsok, bogyosok, gombak. Az allati
eredetl élelmiszerekhez tartozik a hus, hal, tojas, tej és te-
jtermékek.

Az ember étrendje fehérjéket, zsirokat, szénhidratot, vita-
minokat, asvanyi sokat és kell6 mennyiségi vizet tartalmaz.

Az élelmiszersziikséglet ukran megfelelgje, a racion a go-
rog ratio szébol ered, amelynek jelentése értelem, jozanész,
tudomany, valamint szamitas. Az ésszerii tdpldlkozds — értel-
mes, az emberi sziikségletet pontosan fedezé élelmiszeradag.
Elelmiszersziikséglet — az ember szamara meghataro-
zott idore sziikséges élelmiszermennyiség.
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Az evolacié soran az emberi szervezet alkalmazkodott
a kilonféle novényi és allati eredetii taplalékokhoz. Errél
tantskodik az ember emésztérendszere is. De a modern
élelmiszeripar fejlédésével és szamos mesterséges élelmiszer
megjelenésével az ételek kozotti egyensily felbomlott. Az em-
berek tobbsége sok hust és nagyon kis mennyiségl novényi
élelmiszert fogyaszt.

A tudédsok, akik megfigyelték a vilag kiilonb6z6 tajain
él6, igen magas kort megéré emberek életmoédjat, sok kozos
vonast fedeztek fel naluk: fizikai aktivitas, kedvenc id6tol-
tés, rendezett csaladi allapot, foglalkozasi artalmak, karos
szenvedélyek hianya (196. abra). Ami viszont kiillonosen ér-
dekes, a messzi Ecuador, a hegyi Kasmir, a fest6i Karpatok
és a napfényes Abhazia matuzsalemkorua lakéi étkezési szo-
kasainak hasonlésaga: taplalkozasuk mérsékelt és egyszerd.
Kivétel nélkiil mindegyikiik eszik zoldséget, gytimolcsot és
tejtermékeket.

196. abra. A fizikai aktivitas a kivalo egészség zaloga

Szokratész, a nagy o6gorog bolecs azt tanitotta: azért
esziink, hogy éljink, és nem azért éliink, hogy egyiink.
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tudnivalok

A NASA 125 ezer dollart utalt ki az élelmiszer automa-
tikus eléallitasara szolgalé nyomtatoé prototipusanak kidol-
gozasara. Az els6 nyomtatott finomsag csokoladé volt, nem-
régiben pedig mar pizzat is eléallitottak (197. abra).

197. abra. A tuddsok kulinaris eredményei —
nyomtatott csokoladé és pizza

A 3D-s élelmiszernyomtaté segitségével ellathatjak élelmi-
szerekkel a hosszt Girutazasok résztvevéit, és fontos szerepet
jatszhat az élelmiszerhiany problémajanak megoldasaban a
létrejové hulladék csokkentése altal. A nyomtatét miikodtetd
programhoz (szoftverhez) szabad hozzaférést biztositottak,
a fizikai részét pedig a RepRap Mendel 3D nyomtatémodell
alkotja.

Az otlet az élelmiszer ,épitkezési blokkok” elvén alapszik,
a por allaga alapanyagokat mtianyag kapszulakba — nyom-
tatopatronokba — tarazzak be. A kapszulakat varialva ételek
széles skalaja allithaté eld.

A kapszulak tarolasi ideje 30 év, ami teljes egészében
megfelel egy hosszi irutazas idejének.

Jol elsajatitottatok?

Mit nevezink taplalkozasnak?

. Miért nem élhet az ember taplalék nélkul?

Hogyan taplalkoztak &seink?

Milyen hatasa van az élelmiszereknek az emberi egészségre?
Mit nevezink étrendnek?
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27. §. AZ ELELMISZEREKBEN TALALHATO
TAPANYAGOK ES HATASUK AZ EMBER
EGESZSEGI ALLAPOTARA

Alapfogalmak: étel, élelmiszer, tapanyagok, ember egészségi
allapota, élelmiszerek Osszetétele, fehérjék, zsirok, szénhidratok,
asvanyi anyagok, vitaminok, helyes taplalkozas.

A viz — az élet forrasa. Altalaban nem gondolkodunk el
azon, mekkora szerepet jatszik a viz az életiinkben.

Antoine de Saint-Exupéry francia ir6, aki atélt egy
replilé6gép szerencsétlenséget a Szaharaban, a kovetkezdket
irja: ,Viz! Se ized nincs, se szined, se zamatod, nem le-
het meghatarozni téged, megizlelnek, anélkiil hogy megis-
mernének. Nem sziikséges vagy az életben: maga az élet
vagy’.

Valéban, a viz az emberi szervezet életmiikodéséhez
sziitkséges folyamatok eléfeltétele. Az ember testtomegének
70 %-a viz.

Az ember szervezetében végbemend anyagcsere csak a viz
segitségével torténhet, mivel oldja a kémiai vegyiileteket. A
szervezet szamara mind a vizhiany, mind a vizfelesleg ar-

talmas (198. abra). .

Tal nagy vizfogyasz- ‘i

tas esetén a sejtek és a :

szovetek  megduzzadnak, T4O0
megterhelés. A szervezet

novekszik a sziv- és ér-

rendszerre, vesére haté

vizhianya  vérstirtisodést,
198. dbra. Az emberi szervezetnek
kiegyensulyozott vizremennyiségre
zavarokat valt ki. van sziiksége

héemelkedést, emésztési
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A taplalkozas szintén fontos szerepet jatszik az ember éle-
tében: az egészség, a j6 hangulat és a hosszu élet garancigja.

Az étel - élelmiszerek (kozel kétezer) bonyolult keveré-
ke, amelyek koziil tobb mint 60 pétolhatatlan. Az étel alko-
toelemei a tapanyagok. A taplalkozas helyes megszervezése
érdekében tisztaban kell lenni az élelmiszerek tapanyagtar-
talmanak a mennyiségével. Ekozben az emlitett anyagoknak
nem csak a mennyiségét, hanem a helyes aranyat is figye-
lembe kell venni.

A kenyér, his, hal, zoldségek, tej és egyéb, altalunk fo-
gyasztott élelmiszer elegend6 mennyiségben tartalmazza az
élet szamara fontos — szerves (fehérjék, zsirok, szénhid-
ratok) és szervetlen (asvanyi anyagok, viz) — anyagokat.

Fehérjék - a szervezet altal felépitett sejtek és szove-
tek legfontosabb alkotéelemei. A fehérjék részt vesznek az
anyagcserében, az immunitas kialakitasaban (az ilyen anya-
got plasztikusnak nevezik). Megtalalhatok a hiasban, halban,
tojasban, tejtermékekben, gabonafélékben, babokban (borso,
bab), kenyérben és zoldségekben (199. abra).

A fehérjék hianya és tobblete egyarant negativan hat az
egészségre.

A gyerekek taplalkozasaban fontos szerepe van a zsi-
roknak. Azok biztositjak a szervezet energiaveszteségének
a potlasat, el6segitik a fe-
hérjék és vitaminok jobb
felszivodasat. Zsirokban
gazdag a vaj, névényi ola-
F . jok, szalonna és egyéb élel-

miszerek.

Nem megfelel6 mennyi-
ségl zsir esetén lelassul

a fiatal szervezet noveke-
“ dése, csokken a kiulonféle
199. abra. Fehériék — az emberi  Petegségekkel szembeni el-

szervezet legfontosabb plasztikus lenéllo-képessége. A tulzott
alkotéelemei zsirfogyasztas megterheli a

198



gyomor- és bélrendszert, hasnyalmirigyet, majat és fenna-
kadast okozhat a felsorolt szervek mtikodésében. A zsirok
nehezen szivodnak fel és hosszt ideig tart az emésztésiik.
A zsirfelesleg végzetes hatassal lehet a sziv- és érrendszerre.
Tudédsok felfedezték, hogy a plakkok (koleszterin lerakédasa,
amely gatolja a véraramlast az erekben) mar gyerekkorban
kezdenek kialakulni. A gyarték nem véletleniil tiintetik fel
sok, féleg zsirt tartalmazoé élelmiszer csomagolasan, hogy
,koleszterinmentes”. Ez nem reklamfogas. A koleszterint és
zsirsavakat tartalmazo6 allati zsirok tulzott fogyasztasa az
egyik oka a sziv- és érrendszeri betegségek kialakulasanak.

A szénhidratok testiink energiaellatasanak f6 forrasai,
el6segitik a zsirok és fehérjék felszivodasat. A szénhidra-
tok biztositjak az izmok mitikodését (fizikai munka, moz-
gas, légzés, szivmiikodés, stb.). Legnagyobb mennyiségben
szénhidrat a novényi eredetd élelmiszerekben — gabonafélék-
ben, burgonyaban, zéldségekben, gyiimolcsokben — talalhato
(200. abra). A cukor, kenyér, méz és édesség szintén gazdag
szénhidratokban. A felesleges szénhidratok zsirra alakulnak
at, és gyakran elhizast okoznak, sok édesség fogyasztasa
pedig elésegiti a fogak szuvasodasat.

Az altalatok fogyasztott élelmiszereknek feltétleniil kell
tartalmazniuk asvanyi
anyagokat. Ezekre a sej-
teknek van sziikségiik, és
a megfelel6 novekedés, a
csontozat, izomszovet, vér-
képz6 és idegrendszer fejlo-
déséhez van ra sziikség.

Az asvanyi anyagok
kozil killonosen nagy je-
lent6sége van a kalcium-
nak, amely aktivan segiti
a csontszovetek és fogak

képzédését. Biztositja az 200, abra. Szénhidratot tartalmazo
idegrendszer és az izomzat élelmiszerek
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201. abra. A tejtermékek sok
kalciumot tartalmaznak

202. abra. A hal foszfort
tartalmaz

203. abra. Vasat tartalmazo
élelmiszerek

helyes miikodését, részt vesz a
véralvadasi folyamatban.

Sok kalciumot tartalmaz a
durva Orlést rozsbol és buzabdl
készitett kenyér, valamint egyes
zoldségfélék (spendt, salata, sos-
ka). A legjobb kalciumforras a
tej, tejtermékek, tejsavo és turd
(201. abra).

A gyerekek szervezetének
foszforra is sziiksége van. A
foszfortartalma élelmiszerek a
kovetkezbék: ma4j, has, sajtok, to-
jas, hal (202. abra).

A vas a vér hemoglobinja-
ban talalhaté. Szervezetiink-
ben a hemoglobin ,szallitja” az
oxigént. Ha kevés van beldle,
akkor sejtjeink és szoveteink
nem jutnak elég oxigénhez. Ha
a szervezetben vashiany van,
a szitkséges komponensek nem
jutnak be a szervezetbe. Hogy
kell6 mennyiségben jussunk eh-
hez a fontos asvanyi anyaghoz,
étrendiinkbe tobb hust, a tobbi
kozott a legtobb vasat tartalma-
z6 voros husokat (marha, sertés,
16), halat, tojast, babot, brokko-
lit, kasat, aszalt gyimolcsoket,
petrezselymet, spendtot és sa-
latat kell beiktatni (203. abra).
A vas felszivodasat legjobban a

C-vitamin segiti el6. Ezért nagyon fontos az élelmiszerek
helyes parositasa. Példaul husételeket frissen facsart cit-
romlével megontozott, zoldségekbdl késziilt salataval egytutt

kell fogyasztani.
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204. abra. A vitamin kifejezés a latin ,vitae” — élet sz6bdl szarmazik

A csontszovetek megerdsitéséhez magnéziumra is sziik-
ség van. Ha nincs meg a megfelel6 mennyisége, romlik az
emésztés. Sok magnézium talalhaté a rozskenyérben, gabo-
nafélékben, korpakban.

Nagyon fontos, hogy a szervezet kell6 mennyiségt kali-
um- és natriumsoéhoz jusson. Ezek az elemek szabalyozzak
szervezetiink folyadékhaztartasat. Kaliumot a gytimolcsok,
zOldségek, tej és has tartalmaz.

Az ember étrendjének fontos tartozékai a mikroelemek,
amelyeknek a mennyisége a szervezeten beliil csekély, de az
életmtikodés biztositasahoz rajuk is nagy sziikség van. Ezek
a kovetkezdk: réz, cink, mangan, kobalt, fluor, jod. Nagy
mennyiségli mikroelemet tartalmaz a ma4j, tojassargaja, a
kiilonféle zoldségek.

Az ember taplalkozasaban meghatarozo szerepet jatsza-
nak a vitaminok (204. abra).

A vitaminok az emberi szervezet nélkiilozhetetlen ta-
panyagai. Az élelmiszerekben nem talalhatok nagy mennyi-
ségben, viszont hatasuk az ember egészségére és munka-
képességére oriasi. A taplalkozas poétolhatatlan Osszetevoi,
biztositjak a szervezet mikodését, aktiv szerepet toltenek
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be az anyagcserében. A szervezet elégséges vitaminellatasa
kizarodlag vdltozatos étrenddel biztosithat6. A vitaminok kol-
csonos jelenlétére van sziikség, mert az egyik hianya hatas-
sal van a masik felszivodasara.

A vitaminhianyt hipovitaminézisnak vagy avitami-
nozisnak, a vitamin-tuladagolast pedig hipervitamino-
zisnak nevezik.

Napjainkban 20-nal t6bb olyan vitamin ismert, amelyek-
nek kozvetlen hatasuk van az ember egészségére.

Az A-vitaminra az emberi
immunrendszer normalis mGko-
déséhez van sziikség (a szerve-
zet betegségek elleni védekezé-
sét biztosité szervek, szovetek
és sejtek Osszessége) (205. abra).

Régéta ismert az A-vitamin
latasra gyakorolt jotékony hata-
sa: az emberek a f6tt majat mar
az 6korban is hasznaltak a far-

205. abra. A valtozatos ~ Kasvaksag (gyengén latas szir-

étrend elégiti ki a szervezet  kiiletben, félhomalyban) gy6-

A-vitamin-szlkségletet gyitasara. A sargarépa, spenét,
dinnye, paradicsom és a tejtermékek szintén sok A-vitamint
tartalmaznak.

B,-vitamin. A B-vitamin-csoport emberi szervezet sza-
mara legfontosabb tagja a B,-vitamin (riboflavin). Részt vesz
a szervezet novekedési folyamataban, hatassal van a kézpon-
ti idegrendszer allapotara, pozitivan befolyasolja a bér és a
nyalkahartya allapotat, a majmikodést és a vérképzodést
(206. abra).

A B,-vitamin nagy mennyiségben taldlhat6 a husokban,
halban, tojasfehérjében, gabonafélékben (hajdina és zab), va-
lamint tejtermékekben (taro, tej, joghurt).
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A C-vitaminnak kiemelkedd-
en fontos szerepe van immunrend-
szeriink egészséges miikodésében,
ellenalléva teszi a szervezetiinket a
betegségekkel szemben (207. abra).

A C-vitamin legnagyobb meny-
nyiségben gytimoélesokben és zold-
ségekben talalhaté. C-vitaminban
gazdag a csipkebogy6 és a fekete
berkenye, malna, cseresznye, ri-
biszke, hagyma, retek, petrezse-
lyem, savanyt kaposzta, citrom.

A burgonya és a kaposzta ke-
vésbé értékes C-vitamin-tartalma
miatt, de ezek a leggyakrabban
fogyasztott élelmiszerek. A zoldsé-
gek és gylmolcsok nyers allapot-
ban torténé fogyasztasa a leghasz-
nosabb, mivel melegités hatasara a
C-vitamin kozel fele elbomlik.

D-vitamin. El6segiti a csontot
er6sité kalcium felszivodasat, részt
vesz a gyerekek immunrendszeré-
nek kialakitasaban (208. abra).

A tudodsok felfedezték, hogy
egyes élelmiszerek tartalmaznak
D-vitamint, de ultraibolya sugéar-
zas (napfény) hatasara az emberi
szervezetben is termelédik. D-vita-
minban gazdag élelmiszerek: vaj,
tojas, halmaj, halzsir, kaviar, pet-
rezselyem.

206. abra. A B,-vitamin
fogyasztasa — a jo hangulat
biztositéka

207. abra. Gyumdlcsok
és zOldségek —
C-vitaminforrasok

208. abra. D-vitaminban
gazdag élelmiszerek
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Taplalkozdsi piramis — a lakossag kiilonboz6é csoportjai
szamara kidolgozott helyes taplalkozas modellje. A taplal-
kozasi piramis az ételek ajanlott parositasat tikrozi a napi
étrendben.

A taplalkozasi piramisokat a tuddsok az elhizassal és gyo-
morbantalmakkal kapcsolatos betegségek okozta helytelen
taplalkozas problémajanak a megoldasaként dolgoztak ki. A
piramisok alapjan a helyes taplalkozasrol és a fogyasztasra
ajanlott élelmiszerekrél kaphattok tajékoztatast (209. abra).

Az emberi szervezetnek a legnagyobb mennyiségben ke-
ményité tartalma élelmiszerekre— gabonafélékre, burgonya-
ra, kenyérre — van sziiksége (a piramis alapja), felettiik (ki-
sebb mennyiségben) a vitaminokban és asvanyi anyagokban
gazdag zoldségek és gyiimolesok kaptak helyet. A kovetkezo
szintet a fehérjét és zsirokat tartalmazo élelmiszerek — his,
tej — foglaljak el, ezekbdl kisebb mennyiség sziikséges. A
piramis csucsan talalhaté édes és zsiros ételek azt
jelentik, hogy étrendetekben ezeknek kell a legkisebb
mennyiségben jelen lenniiik.

209. abra. Taplalkozasi piramis —
a kiegyensulyozott étrend elvi vazlata
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tudnivalok

Az emberi szervezet alloképességét noveldé élelmiszerek
Alma. Lédus gyumolcs, kvercetin nevii anyagot tartalmaz, amely
javitia az energiaforgalmat és nodveli a szervezet alloképessé-
gét. A kvercetint tanulmanyozé tudosok arra a kdvetkeztetésre
jutottak, hogy a sportolok teljesitményét akar 13 %-kal is meg-
novelheti.

Meggylé. A gyulladas a sportold szamara katasztréfat jelent,
duzzanatokat és fajdalmat okoz, gatolja a tovabbi fizikai aktivi-
tast. A megujulast a meggy, pontosabban a meggylé gyorsitja
meg, amelynek az Osszetételében polifenolos vegylletek — az
izomszOvet gyors megujulasat elésegité flavonoidok és antoci-
anok — talalhatok.

Répa (cékla). El6seqiti a vér oxigénnel torténd telitését, javitja
az erdnlétet, megkonnyiti a |égzést.

Mazsola. Nagyon hasznos termék. Néhany szem rendszeres
napi fogyasztasa el6segiti a vér telitédését oxigénnel, kedve-
z6en hat a vérkeringésre, kedvezéen befolyasolja a szellemi
tevékenységet.

Jol elsajatitottatok?

(23S

~N

. Milyen alapvetd tapanyagok talalhatok az altalunk fogysztott élel-

miszerekben?

. Milyen élelmiszerekben talalhaté legnagyobb mennyiségben fe-

hérje?

. Milyen élelmiszerekben talalhaték legnagyobb mennyiségben

zsirok?

. Milyen élelmiszerekben talalhaték legnagyobb mennyiségben

szénhidratok?

. Milyen szerepe van a vitaminoknak az ember taplalkozasaban?
. Miért karos a tulzott folyadékfogyasztas?

Milyen termékekben talalhaté C-vitamin?
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28. §. SERDULOKORUAK ETRENDJE

Alapfogalmak: étel, serdulékoruak taplalkozasa, ételek kalori-
atartalma, tapanyagok, napi ételadag, élelmiszerek dsszetétele, ét-
rend, diéta, egészségi allapot, sulyfelesleg, vizhaztartas.

A serdiilékor (kamaszkor) a 11. és 15. életév kozotti pe-
ribdust oleli fel. Az ilyen kort gyerekek szervezete gyors
utemben és egyenetleniil fejlédik. Ebben az idében, a rovid
idészakaszon beliil végbemend hirtelen névekedés és fejlodés
hatasara, megnovekszik a kalériadis ételek és tapanyagok
iranti igény.

A serdilékoruak figyelmét szeretnénk felhivhi arra, és
tudomasukra hozni, hogy milyen taplalkozasi szabalyokat
kell betartaniuk egészségiik megérzés és teljes értéka fel-
néttekké valasuk érdekében.

A kiegyensulyozott taplalkozas a kovetkezdket foglalja
magaban:

e zoldségeket és gylimdlcsoket;

e tejet és tejterméket;

¢ hust, halat, babot, tojast és borsat;

o teljes kiérlési gabonakat.

Ezenkivil, az alacsony allati zsirokat, margarint, kolesz-
terint, sot és cukrot tartalmazo6 étrend (210. abra).

A serdiilékoruak taplalkozasa - magas kalériatar-
talma, valtozatos, magas vitamintartalmi ételeket foglal
magaban.

Kiszamoltak, hogy a serdiilékortiak egy nap alatt kozel
két és fél kilogrammnyi kiilon-
b6z6  élelmiszereket fogyasz-
tanak el.

A serdulSkoruak taplalko-
zdsa abban az esetben szamit
kiegyensulyozottnak, ha az étel

e megfelel6 mennyiségii fehérjét,
210. 4bra. A taplalkozasban a 251t  szénhidratot, vitamint,
z6ldségeket és gyiimolcsoket ~ asvanyl anyagot es vizet tartal-

kell elényben részesiteni maz.
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Az ember altal a nap folyaman elfogyasztott étel-
mennyiséget napi ételadagnak nevezziik.
A kovetkezé tablazat a serdiil6kora napi ételadagjat tar-

talmazza.

Elelmiszer neve Menngiség, Elelmiszer neve Menngiség,
Kenyér 150 Hus 100
Liszt 35 Szarnyas 30
Gabona, bab- és
tesztafélek 75 jHal 110
Burgonya 400 Kolbasztermékek 25
Zdldségek 470 Tej, tejtermékek 500
Friss gyimolcs 250 Sajt 70
Aszalt gyumolcs 15 Tejfol 10
Cukor 70 Kemény sajt 12
Cukrasztermékek 25 Vaj 50
NoOvényi olaj 18 Tojas 1 db.

Erthet6, hogy a tablazatban feltiintetett mennyiségii termékeket
nem egyszerli minden nap elfogyasztani, de a napi ételadagra vo-
natkozo6 ajanlat legyen szamotokra szabaly.

Példaul a serdilkoru gyerekeknek sziikségiik van fehér-
jékre, amelyek a tojasban, husban, tejben, sajtban, halban
és egyéb termékekben talalhatok. A fehérjék a szervezetnek
héenergiat biztositanak, novekedést elésegité és szovetmeg-
0ajité hatassal is rendelkeznek.

A serdillék taplalkozasaban fontos szerep jut a szénhid-
ratoknak. De ezek nem az édességekben, tésztafélékben és
burgonyaban talalhat6 szénhidratok. Azok gyorsan felszivod-
nak, és bizonyos id6 elteltével Gjra enni szeretnénk. Igy a
serdiillékort szamara leghasznosabbak az dgynevezett las-
san felszivodé szénhidratok. Ezek a kiilonféle gabonakban
talalhatok, ezért: kasa, kasa és még egyszer kasa! Ajanlatos
fogyasztani reggelire vagy ebédre fogyasztani valtozatosan
elkészitve minden nap. Mivel a kasak lassan szivédnak fel,
ezért hosszabb ideig nem jelentkezik éhségérzet. A kiilonbo6z6
kasak fogyasztasa lehet6vé teszi az idealis teststly megtar-
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tasat és elegendd energiat biztosit a névekedéshez. Nem hia-
ba mondjak a beteges és gyengébb gyerekeknek az ukranok
és oroszok, hogy , kevés kasat ettél”.

A serdiil6koruak étkezésében fontos szerepet jatszanak a
zsirok: a szénhidratoknal és fehérjéknél 2,5-szer tobb hée-
nergiat biztositanak a szervezet szamara. A zsirok csokken-
tik a héleadast, és enyhitik a hirtelen hémérsékletvaltozas
hatasat.

> A meghatarozott idében torténé mindennapi taplalékfelvé-
telt étrendnek nevezziik.

Az étkezés helyes napi beosztasa az emésztési rendszerre
hat6 megterhelés egyenletes elosztasat jelenti (211. abra).

A kétszeri étkezés rossz kozérzetet eredményez. Az ilyen
étkezés miatt az ember csaknem minden 6raban enni kivan,
viszont csokken az étel emészthetésége. Harom-négyszeri ét-
kezés esetén az ételt j6 étvaggyal fogyasztjuk el, s az jol
emésztédik. Hatszori étkezésnél csokken az étvagy és romlik
az emésztés. Tehat mindent mértékkel kell fogyasztani.

A serdiillékortiaknak az orvosok négyszeri vagy otszori
(tizoraival egyiitt) étkezést javasolnak.

211. abra.
Serdllékoruak ajanlott
] étrend
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Nem csak az étkezések kozotti sziineteket fontos betar-
tani, hanem az élelmiszerek termékskalgjara és a reggelire,
ebédre, uzsonnara és vacsorara elfogyasztott ételmennyiség-

re is figyelmet kell forditani.

Az Aallati eredetli fehérjéket
tartalmazé élelmiszereket jobb
a nap elsé felében fogyasztani, a
tej és novényi eredetl élelmisze-
reket pedig délutan. Vacsorara
konnyen emészthetd, nem siilt és
sotlan ételeket ajanlatos enni. A
vacsora legalabb két éraval el6z-
ze meg a lefekvést.

A sportoloknak nagyobb
mennyiségl fehérjékre, vitami-
nokra, asvanyi anyagokra van
sziikségiik. Ezért az edzés utan
p6tolni kell az izmokbdl és m4j-
bél elhasznalt tapanyagot, vala-
mint a verejtékkel tavozott viz-
mennyiséget. Az edzés utani els6
30-40 percben egy adag fehérjét
(hogy elejét vegyék az izomszo-
vet karosodasanak és beinduljon
a megujulasi folyamat) és szén-
hidratot (az energiaveszteség
pétlasara) kell a szervezetbe jut-
tatni. A folyadéktartalékot ajan-
latos vizzel pétolni. Az étkezési
rendet az edzésrendhez kell iga-
zitani. Sportolds el6tt nem sza-
bad jollakni, és kozvetlen utana
sem ajanlatos enni (212. abra).

212. abra. A fizikai
megterhelés nagyobb
mennyiségl taplalékot igényel
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Diéta (a gorog diaira [diajta] — életmod, étrend) — élel-
miszerek fogyasztasanak meghatarozott szabalyai.

A diéta elvalaszthatatlan az étrendtél. A megfelelé diéta
kivalasztasa nem csak a kiilsé megjelenésre, hanem elsGsor-
ban az ember egészségére van pozitiv hatassal.

A helyteleniil megvalasztott diéta komoly betegsé-
geket okozhat lehet!

A diéta kivalasztasaval és el6irasaval orvosok, dieteti-
kusok foglalkoznak. Ok azok, akik segithetnek bérkiiitések
(pattanas, akne), salyfelesleg esetén. Természetesen ti mas-
ként is gondolhatjatok, de jegyezzétek meg: serdiil6korban
semmiféle diéta nem javasolt, mivel a valtozason atmend
szervezetnek tapanyagra van sziiksége, és ha nem jut hozza
elegend6 mennyiségben, egészségiigyi problémak jelentkez-
hetnek.

Egyetlen tanaccsal tudunk szolgalni azoknak, akik jol
szeretnének kinézni és egészségesek is maradni: a nagysza-
mu racionalis taplalkozési programbol valasszatok ki az izp-
referenciatoknak és életmédotoknak legmegfelelGbbet!

A serdiil6koruak stlyfeleslegének gyakori el6idézgje a mo-
dern gyorséttermek (fast food) halézata. Természetesen nem
kell trni az éhséget, az szintén karos (az éhezés kovetkez-
ményei: gyomorhurut, rossz kozérzet, gyengeség). Jegyezzé-
tek meg — a gyorséttermek (chipsek, snackek, hamburgerek)
ésszerl alternativai a gytimolesok és a dié (213. abra).

213. abra. Egyél mindennap almat, és felejtsd el az orvost
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Az egészség szempontjabdol nem kevésbé fontos a vizfo-
gyasztas. Az ember naponta 2,5 liter vizet iszik, ez 50 év
alatt kozel 40 tonnat jelent! Normalis koriilmények kozott
az ember napi vizsziikséglete 40 milliliter testsaly-kilogram-
monként.

» Vizhaztartas — a szervezet altal felvett és leadott viz meny-
nyiségének aranya.

Az ivason kivill a szervezetiinkbe a taplalékkal is keril
viz. A dietetikusok kiszamitottak, hogy a viz egy részét (1,5
D) taplalék és egyéb italok altal kapja meg a szervezetiink,
kozel 0,3 litert pedig maga a szervezet allit el6 vegyi folya-
matok utjan.

A tablazatbol lathat6, honnan kapja az emberi szervezet
a vizet.

Ivr?]‘glzéssigu' Szilard | Szervezet-
Forras " Levesek | élelmisze- | ben képz6-
tea, egyéb ey
A rek dott viz
folyadék
Terfogat 0,8-1,01 0,5-0,61 0,71 0,3-0,41

A meleg leveg6n tartézkodas, fizikai munka végzése, spor-
tolas kozbeni izzadas viz- és séveszteséghez vezet. Szomjisag
lép fel. A szomjasagot legjobban a viz, kvasz, hideg kompét,
zold tea, afonyalé és egyéb hasonlé italok csillapitjak.

Jol jegyezzétek meg, hogy a szomjat fokozatosan kell
csillapitani, kicsiket kortyolva
a folyadékbdl, kozben sziinetet
tartva (214. abra)

Az ember altal elfogyasztott
jo, tiszta viz az egészség egyik
alapfeltétele (215. abra). A szer-

vezetiinkben talalhaté vizmeny- d
nyiség normalis fogyasztas ese- 214. sbra

tén 16-20 naponként teljes egé-  p szomjat fokozatosan kell
szében kicserélédik. csillapitani
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Az éhség és étvagy két kiilon-
b6z6 dolog. Az éhség olyan alla-
pot, amelyben a vér nem kapja
meg a sziikséges tapanyagmeny-
nyiséget. Ezzel ellentétben az
étvagy akkor jon meg, amikor

215. abra. az ember finom ételt lat, vagy

Csak j6 min&éségu, tiszta_\ vizet csupan gondol ra, még akkor is,

szabad fogyasztani ,

ha a szervezet azt az ételt nem

is igényli, mivel jol van lakva. Gyakorlatilag az ember éhe-

zik, de ezt nem érzékeli. Az alultaplaltsag és a tulzott jol-

lakottsag is karos. Ezért fontos a megfelel6 id6kozonkénti

taplalkozas — a szervezet hozzaszokik a megfelel6 6raban

torténé taplalkozashoz, az agy pedig jelzi, hogy eljott ez

az id6. Ilyen feltételek mellett annyit esztek, amennyire a
szervezeteteknek sziiksége van.

tudnivalok

Elete soran az ember elfogyaszt:
52 t vizet;

10 t szénhidratot;

2,5 t fehérjét;

200-300 kg asvanyi sot.

JOl elsajatitottatok?

Mit nevezink étrendnek?

. Miért kell betartani az étrendet?

Milyen taplalkozast neveziink kiegyensulyozottnak?
Honnan kapja az emberi szervezet a vizet?

Mi a diéta?

ahoOb=
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LAKASHIGIENIA

29. §. A LAKASHIGIENIA JELENTOSEGE
AZ EMBERI EGESZSEGRE NEZVE

Alapfogalmak: lakashigiénia, a leveg6 szerepe, levegé para-
tartalma, nedves takaritas, lakohelyiségek hédmérséklete, vilagitas.

Az otthon - az embert a sziiletése pillanatatél egész éle-
tén at elkisérd, egyik legfontosabb alapsziikséglete. Haz, la-
kas, nyaral6, munkasszalld, szalloda — otthonok kiilénb6z6
tipusai, amelyek a modern ember alland6 vagy ideiglenes
lakoéhelyéiil szolgalnak.

A lakohelyiségek f6 rendeltetése mindig az ember védelme
volt és az is maradt.

A tudésok kideritették, hogy az ésember lakasa a barlang
volt.

Idé6vel ideiglenes, fabdl, foldbdl, k6bdl, esetenként pedig
mamutcsontokbdl készitett lakéépitmények jelentek meg,
mert az Gsemberek nem tartézkodtak hosszabb ideig egy
helyen. Taplalékkeresés céljabdl folyton vandoroltak egyik
helyrél a masikra.

A Kijev kozelében talalhat6
Mezsiriccsa  varos  teriletén
1965-ben asatasok kozben talal-
tak ra egy ilyen lakéépitményre.
A tudésok szamitasa szerint a
mamutcsontokbdl késziilt épit-
mény életkora megkozelitéleg 15
ezer év.

Az 6sember szamara a hajlék
kizarodlag a rossz idgjaras (hideg,
sz€l, hoség, csapadék) elleni o amara g hajisk Kizarslag
védelemre szolgalt (216. abra). védelemre szolgalt
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Manapsag a lakast pihenésre, tanulasra, nevelésre, mun-
kara hasznaljuk.

Régoéta ismert tény, hogy az ember lakaskorilményei és
egészsége kozott szoros kapcsolat van.

> A lakashigiénia — az ember szamara komfortos feltételek,
rend és tisztasag biztositasa a lakéhelyiségben.

Hogyan teremtheté meg a feltétele annak, hogy az ember
a munkdbol hazatérve megujithassa szellemi és fizikai erejét?

Kezdjiik a levegével. Az ember tiidején naponta 15-17
m? levegé aramlik keresztiill. Ennek a levegének tisztanak
és frissnek kell lennie. Sajnos a mai lakasokban és lakoé-
hazakban szdmos légszennyezé forras talalhatd, elsGsorban
por. A por apré és konnyt, sok karos anyagot tartalmazoé
szemcséi a levegével a tiid6be jutva kiillonb6zé betegségeket
idézhet eld.

A por elleni harcban a legjobb segitség a hetente egyszer,
de inkabb kétszer elvégzett nedves takaritds. A legtobb por
a szényegek és puha butorok felszinén gyl 6ssze. Ezért ne
feledjétek el azokat hetente legalabb egy alkalommal lepor-
szivozni.

Lakasainkban gyakran a konyha is forrasa a levegé szeny-
nyezésének. Fézés kozben a zsir és korom paranyi részecskéi
kellemetlen szagot bocsatanak ki, nagy mennyiségl vizgéz
képzédik. Ha a konyhankban nincs paraelszivo, f6zés koz-
ben a szell6z6ablakot ajanlatos nyitva tartani, a szobaajtokat
pedig bezarni.

A levegé tul magas vagy tal alacsony paratartalma észre-
vétleniil és fokozatosan csokkentheti az ember immunitasat,
karosithatja bériink allapotat, faradékonysagot okozhat.

A levegé paratartalmanak meghatarozasara higromé-
tert (paratartalom mérét) hasznalnak (217. dbra).
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Kilonbo6z6 tipusa paratar-
talom méré létezik, kozilik a
legegyszertibb a hajszalas hig-
rométer. A hajszalas higromé-
ter mkodési elve a zsirtalani-
tott hajszal azon tulajdonsagan
alapszik, hogy a hossza a levegé
paratartalmanak valtozasaval
megvaltozik.

A paratartalom szamértékét
a relativ paratartalom segit-
ségével hatarozzak meg. Tegyuk
fel, hogy a higrométer mutatéja
a ,,73” beosztason all. Ez azt je-
lenti, hogy a relativ paratarta-
lom 73% (a levegében az adott
hémérséklet esetében lehetséges
maximalis paramennyiségnek a
73%-ka van jelen).

Az ember j6 kozérzetének ér-
dekében a levegé optimalis re-
lativ paratartalmanak 50-70%
kozott kell mozognia.

A helyiség hémérsékletének
novekedése, féleg télen, a para-
tartalom csokkenésével jar. Eb-
ben az esetben ajanlatos elekt-

217. abra. Higrométer
segitségével meghatarozhaté
a levegd paratartalma
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218. abra. A parasité
berendezés fenntartja
a helyiség megfeleld
nedvességtartalmat

romos parasité6 berendezés hasznalata (218. abra). Ha ilyen
késziillék nem all rendelkezésre, a kozponti flitésrendszer
fit6testeire helyezett, vizzel toltott tanyér is megoldasként

szolgalhat.

A lakas levegdjének tisztan tartasaban, paratartalmanak
szabalyozasaban a naponta végzett szell6ztetés segithet. Na-
ponta legalabb 4-5 alkalommal szell6ztessiink ki, alkalman-
ként 5-10 percen at. Kiilonosen fontos azoknak a helyisé-
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geknek a gyakori szell6ztetése, ahol magas a paratartalom,
példaul konyhaban, fiirdészobaban vagy egyéb helyiségben,
ahol hosszabb ideig tartézkodtak emberek. Ha elfeledkeztek
a szell6ztetésrdl, az ablakon megjelené parasodas emlékeztet
majd erre. Ez az elsé jele a helyiség magas paratartalmanak
és annak, hogy ideje kitarni az ablakokat.

Idézzétek fel, milyen kellemes téli séta utan hazatérni
a csendes, meleg otthonotokba. A magyarazat egyszertli: az
ember j6 kozérzetét a levegé hémérséklete biztositja.

Milyen legyen a lakds homérséklete, hogy jol érezziik
magunkat? A meleg évszakokban a lakoéhelyiségek hémér-
sékletének optimalis értéke 20-25 °C, hideg évszakokban
20-22 °C. Az ablaknal és a szemkozti falnal mért hémér-
séklet kozotti kiillonbség ne haladja meg a 2 °C-ot.

Az ember szervezetére haté kiils6 tényezok kozott elokeld
helyet foglal el a vilagitas. Nem csak a latészervre, hanem
a teljes szervezetre hatassal van, befolyasolja az anyagcse-
re-folyamatokat (219. abra).

A vilagitas lehet természetes és mesterséges.

> Természetes vilagitas — a Nap-
' tél kapott nappali fény.

A napsugarnak nagy biol6giai
és pszicholégiai jelentésége van,
hatasara felgyorsul a szovetno-
vekedés, javul az anyagcsere,

megvaltozik a vér kémiai Gssze-

tétele, javul az ember kozérzete

219. abra. A lakas legyen
megfeleléen megvilagitva és belsé szerveinek a munkgja.
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A természetesen kivil, a la-
koéhelyiségben elegendé mester-
séges fénynek is lennie kell.

» A lakéhelyiségek mesterséges
megyvilagitasat mesterséges fény-
forrasok biztositjak.

Napjainkban ezek altalaban
izzolampak vagy fénycsovek. A 3
nem elegendd vagy nem helyesen 220, abra. Helyesen kialakitott
felszerelt mesterséges vilagitas munkaallomas
rontja a latasunkat, faradtsagot okoz, csokkenti a munka-
képességet. A lakasban célszerii egyenletesen szort fényu
lampatesteket felszerelni.

A lakodhelyiségben nagy jelentésége van a megfelel6 meg-
vilagitasi munkaallomas kialakitasanak. A fénynek bal fel6l
kell esnie — a kéz arnyéka ebben az esetben nem zavarja az
irast (220. abra).

A lakas higiénigjanak a javitasaban nagy segitséget nyuj-
tanak a novények. Oxigént termelnek és elnyelik a szén-dioxi-
dot, megtisztitjak a levegét a mikrobaktoél és portél. Ezen-
kiviill a tudésok allitasa szerint a szobanodvények képesek
javitani a kozérzetet, megnovelni szervezetiink funkcionalis
allapotat, stimuldlni annak munkaképességét és védekezési
erdit. Azt is figyelembe kell venni, hogy a novények levelei
altal elparologtatott nedvesség noveli a szaraz lakohelyiség
paratartalmat.

Jol elsajatitottatok?

1. Milyen higiéniai feltételeket allapitanak meg a lakas szamara?
2. Milyennek kell lennie a lakéhelyiség megvilagitasanak?
3. Milyen hémérsékletet kell fenntartani a lakohelyiségekben?
4. Mennyi a lakohelyiségek optimalis relativ paratartalmanak az
értéke?
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30. §. A LAKAS TAKARITASANAK
FOLYAMATA ES SORRENDJE

Alapfogalmak: lakashigiénia, takaritas, rend az otthonban, taka-
ritasi sorrend, szaraz és nedves takaritas, gondoskodas a ruhakrél,
gondoskodas a konyvekrdl, szobandvények apolasa, gondoskodas
a haztartasi elektromos berendezésekrél.

Mindannyian szeretnétek, hogy csendes és tiszta ottho-
notok legyen. Milyen dltaldnos szabdlyokat kell betartani a
lakohelyiségek takaritdsa sordn?

Els6sorban a lakéhelyiségeket rendszeresen takaritani
kell: naponta, hetente, ezen kiviil pedig évente tobb alka-
lommal altalanos nagytakaritast kell végezni. Természete-
sen mindegyik takaritasi forma eltéré id6 alatt végezhetd el,
és kiillonb6z6 munkafazisokbdl all (221. abra).

221. abra. A lakast tisztan, a dolgainkat rendben kell tartani
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Mivel is kezdjiik a lakéhelyiségek takaritasat?

Els6 tanacs, amit ajanlatos betartani: a takaritds meg-
kezdése el6tt készitsetek pontos tervet annak menetérdl, ez-
zel id6t takarittok meg.

Ne siessetek, kezdjétek a bejarati ajtotol legtavolabb esé
szobaktol. A munkat Ggy tervezzétek, hogy legel6szor a ne-
hezebb feladatokat végezzétek el, majd a konnyebbekkel fe-
jezzétek be. A terv szerinti takaritas alapszabalya: az egyik
feladat teljes befejezése utan térhettek at a kovetkezére.

A munkat a kovetkez6 célok Kkitlizésével kezdjétek: a
szennyezddés eltavolitasa, ruhak rendbe szedése (kiszell6z-
tetni, megtisztitani) és helyiikre rakasa, hogy mindig kéz
alatt legyenek, ne kelljen keresgélni 6ket.

Reggel vagy este, de minden nap kitakaritjuk a lakast:
felsoprink, felporszivéozunk, letoroljiik a port, sziikség esetén
megontozzik a viragokat. Ha van ra idénk, kiporoljuk vagy
felporszivozzuk a szényegeket.

Hogy a helyiségben minél kevesebb por legyen, ami kony-
nyen hozzatapad a nedves feliiletekhez, el6szor szaraz taka-
ritast végziink, majd utana nedveset (ablaktisztitast, bator-
fényezést, padléomosast).

Minden lakasnak megvan a maga rendszere: mit és ho-
gyan kell végezni, mikor és milyen sorrendben kell taka-
ritani. Nehéz mindenre kiterjedé tanacsot adni. Nehezebb
feladatoknal ki kell kérni az idésebbek tanacsat. De néha
egyediil kell elvégezni a nagytakaritast. Ez ritkabban torté-
nik, mint a mindennapi rendrakas, és a berendezési targyak,
feliiletek, a nehezen elérhet6 helyek alaposabb takaritasabol
all. Honnan kezdjiik el?

A nagytakaritas kezdete el6tt megfelel6 ruhat kell felven-
ni: konnyd nadragot, révid ujju inget és okvetlen valamilyen
fejfed6t, hogy a hajatok ne szennyezddjon.
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A lakas takaritasa soran a tisztit6- és mosoészerek, por-
szivo, vodor és egyéb eszkoz legyen a kezetek tigyében.

Ha szobat takarittok, a kisebb targyakat — székeket, szo-
banovényeket — vigyétek ki az erkélyre vagy folyoséra, hogy
ne legyenek utban.

Hogy ne keljen a teljes munkat egy nap alatt elvégezni,
a takaritas el6tti napon rendet rakhattok az iréasztalon, ru-
hasszekrényben. A ruhaitokat valogassatok szét. Rakjatok
kiilon azokat, amelyeket a tisztitoba kell leadni, és azokat,
amelyeket rendbe kell hozni. Valogassatok kiilon azokat a
ruhadarabokat, amelyeket régen nem hordtatok. Azok sor-
sardl dontsenek a felnéttek.

A ruhédkat az évszaknak megfelel6 sorrendben kell el-
rakni: a konnyl ruhéazatot helyezzétek szélre, majd utana
johet a melegebb holmi, vagy ellenkezéleg, az épp aktualis
évszaknak megfeleléen. A szérme és gyapja dolgokat ajan-
latos szorosan lezart miianyag tasakokban tarolni. A termé-
szetes sz6rmébdl késziilt ruhadarabot nem szabad gytrni,
azokat tartsatok tagas bérondben. Ne feledkezzetek meg a
szekrények polcaira vegyi vagy novényi eredetd (diéfalevél,
bodzavirag, levendula) molyriasztét helyezni. Néha egyszerii-
en csak illatos mosdészappant hasznalnak erre a célra, amit
idénként frissre cserélnek.

Most a konyvespolcra keriilt a sor. Ne sajnaljatok az idét,
és osztalyozzatok a konyveket téma szerint, allitsatok Gssze
katalogust, ami jelent6sen leegyszertisiti a hazi konyvtar
hasznalatat. Idénként toroljétek le a polcokat, a konyveket
porszivozzatok at. A koleson kapott konyveket kiilonitsétek
el, szamukra célszerd kiilon helyet kialakitani.

A lakas takaritasat a fels6 részektol az alsok felé haladva
végezzétek (222. abra). Mit jelent ez? Ha tobbszintes hazban
laktok, akkor a takaritast a fels6 emeleten kezdjétek el, majd
fokozatosan lefelé haladjatok a pincehelyiségig.

Ha szobat takarittok, elsé lépésként portalanitsatok a
plafont és a vilagitétesteket, majd folytassatok az ablakkal
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Kezdjétek a
takaritast fentrél,
U majd lent
fejezzétek be

és a falakkal. A kovetkezo szakaszban kezdjétek el a butorok
tisztitasat, majd a padléval és a szegélyekkel fejezzétek be.
Az ablakok tisztitasat szintén fentrdl lefelé végezzétek.

A flaggonyt 6vatosan szedjétek le, ne verjétek fel a lera-
kédott port, majd az udvaron kirazva tegyétek a mosogépbe.
A szényeget, futészonyeget, agytakarét szintén ki kell razni,
kiporolni vagy tisztitéba adni. Az agyakon és fotelekben 1évé
diszparnakat az udvaron tisztitsatok, és szell6ztessétek ki.

A nagytakaritas j6 alkalom arra, hogy minden sarokba
benézzetek és letoroljétek a port a szekrény tetejérdl és alo-
la, a konyvespolcokrol. A szekrények hatoldalat és labait is
toroljétek le. A padloszegély résein is sok por gytlik Gssze,
ezért azt is alaposan porszivézzatok ki.

A padlékefére vagy sepriire tekerjetek szaraz gézt, vagy
vaszondarabot, majd szedjétek le a plafonrdl és falakrél a
port és pokhalot. Ovatosan végezzétek, hogy az eszkéz ne
hagyjon csikot maga utan. A vaszondarabot idérél idére ve-
gyétek le, és razzatok ki.
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Toroljétek at vagy mossatok le a szobrocskakat, emléktar-
gyakat, nippeket, valamint a vitrinben tarolt edényt.

Mossatok le a szobanévényeket. A nagyméreti, széles le-
veleket toroljétek at tiszta, nedves vaszondarabbal, az apré
leveltieket pedig specialis viragpermetezével mossatok le.
Kozben a viragcserepet tekerjétek korbe mlianyag tasakkal,
a tasak szélét pedig gy rogzitsétek, hogy a viz ne mossa ki
a cserépbdl a foldet. A permetezében a viz legyen szobahd-
mérsékletli. Sziikség esetén a leveleket toroljétek at szaraz
ruhadarabbal.

A haztartasi videotechnika karbantartasa tisztitasbol (ha
szennyez6dott) és a helyes tarolasbdl all.

Az elektromos eszk6zok tisztitasat a burkolatnal kezd-
jétek. Puha szovetdarabbal torolgessétek at. Makacsabb
szennyezGdés esetén hasznalhattok szappanos vizben enyhén
nedvesitett és jol kicsavart torlérongyot. Kozben a berende-
zést feltétleniil kapcsoljatok le az elektromos halézatrol. Tisz-
titas utan még egyszer toroljétek at szaraz szovetdarabbal.

223. abra. Képernydk tisztitdsara specialis kendét hasznalnak
222



Video berendezések képernydinek a tisztitasara specialis
kendé6t hasznaljatok (223. abra). Miel6tt hasznalatba venné-
tek ezeket az eszkozoket, figyelmesen olvassatok el a hasz-
nalati utmutatéjukat.

Ezek utan sepriivel vagy porszivéoval takaritsatok fel a
padlét. A festett padlét, lindleumot és keramia jarélapokat
specialis padlodtisztitészerrel vagy mosoporos meleg vizzel
mossatok fel.

Ha van haziallatotok, akkor a kedvenc pihendhelyére
teritsetek plédet. Az etet6- és itatétanyérja ala helyezzetek
papirtorlét.

A konyha takaritasat, a tobbi helyiséghez hasonléan, a
fels6 részeitdl kezdjik, és a padlé feltorlésével fejezziik be.
Ne feledjétek el letisztitani az ablakot és az ajtot.

Sziikség esetén érdemes a hitészekrényt leolvasztani
és atvizsgalni a tartalmat. Ennek érdekében szedjetek ki
mindent a polcokrol és a belsé falakat toroljétek at nedves
torlovel.

Tegyetek rendet az élelmiszerek kozott is: a lejart szava-
tossagi idejii vagy megromlott ételektél szabaduljatok meg.
Jegyezzétek meg, melyek azok az élelmiszerek, amelyekbdl
keveset fogyasztotok és a kovetkezé bevasarlasnal vegyetek
beléliik kisebb mennyiséget. A tobbi élelmiszertartalékot gy
helyezzétek el, hogy minden legyen kéz alatt és lathato he-
lyen. Igy vildgos lesz, hogy milyen termékbél van elegendé
mennyiség, vagy hogy mit kell a kozeljovében beszerezni. A
cukrot, lisztet, rizst, sot és egyebeket célszerid jol zarhato és
feliratozott tartokban vagy tivegekben tarolni. A flszereket,
ételizesitoket tartsatok jol zarédo, kis bef6ttesiivegekben, és
helyezzétek 6ket kiilon polcra. A tiszta, megszaritott edényt
a helyére rakjuk.

A firdészoba takaritasahoz specialis eszkozoket és ferto-
tlenitészereket hasznalunk, ezért az ilyen munkat felnétt
engedélyével vagy vele kozosen végezziik. A folyosot ug-
yanazok szerint a szabalyok szerint takaritjak, mint a tébbi
helyiséget.
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224. abra. A szerszamokat
célszer(i specialis dobozban
tarolni

Ha szerettek barkacsolni, és vannak sajat szerszama-
itok, akkor a tarolasukra hasznaljatok szerszamosladat
(224. abra).

Rakjatok bele a csavarhuizoét, fogét, kalapacsot, szigetel
szalagot és egyebeket. Ezek utan a kisebb javitasok alkal-
maval nem fogjatok az id6toket szerszamok keresgélésével
tolteni. Ha nincs ilyen ladatok, régi bérond vagy erésebb
kartondoboz is megfelel.

Ha odafigyeltek a lakds mindennapos rendben tartasara,
akkor ez jelentésen leroviditi a heti vagy nagytakaritasok
idejét, az otthonotok pedig mindig szépen fog kinézni. Min-
den reggel vessétek be az agyat; tigyeljetek ra, hogy a ruha-
itok mindig a helyiikon legyenek; naponta tisztitsatok ki a
labbeliteket, vigyétek ki a szemetet. Ha koszt vagy szemetet
lattok, ne varjatok meg a hétvégi takaritast, azonnal tisz-
titsatok fel. Betartva ezeket az egyszerti szabalyokat, joval
kevesebbet fogtok gondolni arra, hogyan takaritsatok ki a
lakast.

Jol elsajatitottatok?

Milyen takaritast kell elvégezni a lakasban reggel vagy este?

. Mivel ajanlatos kezdeni a takaritast?

Hogyan kell helyesen elhelyezni a ruhat a szekrényben?

Mi segit abban, hogy gyorsan megtalaljuk a lakasban a szik-
séges targyat?
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31. §. TISZTITOSZEREK ES A LAKAS
TAKARITASAHOZ SZUKSEGES ESZKOZOK

Alapfogalmak: a lakas higiénés allapota, rend az otthonban,
tisztitdszerek, takaritas, lakas takaritasahoz szilikséges eszkdzok,
haztartasi vegyszerek, védofelszerelés, hasznalati utasitas.

A tisztasag — a lakasban élok egészségének és jo kozér-
zetének zaloga. Jol érzitek magatokat, és védettek vagytok a
baktériumok, mikrobdk, toxinok ellen, ha otthonotokban ren-

detlenség van? Valésziniileg nem.

Takarithattok minden nap
vagy hetente egyszer. A modern
tisztitoszerek felhasznalasaval
nedves takaritast végezhettek.
Szintén fontos, hogy ne legyen
por, tisztan, pormentesen tartsa-
tok a padlot, ablakokat, szénye-
geket, a ruhak a helyiikon legye-
nek. A felsoroltak a lakds higi-
énés dllapota és az otthoni rend
fogalmakhoz tartoznak.

Az el6z6 paragrafusban meg-
vizsgaltuk a takaritds végzésé-
nek sorrendjét, most pedig szam-
ba vessziikk az ahhoz sziikséges
szerszamokat, anyagokat és esz-
kozoket (225. abra).

El6szor is, sziikségetek lesz
természetes anyagbol készilt
torl6kendére, szivacsra, mosoé-
szerekre, felmosora, vodorre,
ablaklehtuzéra, gumikesztytlre
(226. abra).

225. abra. Ha nem akartok
betegeskedni, tartsatok tisztan
a lakast!

P

226. abra. Szikség lesz
torlérongyra és szivacsra
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A lakas takaritasahoz, edénymosashoz, csempe torléséhez
kilonféle torlékenddéket, szivacsot, mosogatérongyot, kefét
hasznalunk. Hogyan valasszuk ki az tizletben a legjobb
minGségl eszkozoket?

El6szor a szivacsrol beszéliink. Régebben a szivacsot
egyszeru, durva felilletd habszivacs lapokbdl szabtak ki, ame-
ly karositotta az edény felszinét. Napjainkban a szivacsokat
specialis, karos anyagoktdél mentes habszivacsbél allitjak eld,
amely a vizzel kdlcsonhatva nem porlik, és nem ég ki.

Kilonb6z6 nagysaga szivacsokat allitanak el, a legk-
isebbtdl a legnagyobb méretig, egyeseknél pedig koromvédo
bemélyedéseket is kialakitanak. Gyartanak specialis, szin-
tetikus anyagokbdl késziilt, zomancozott és teflonbevonatos
edények mosogatasara szolgalé szivacsot is. Léteznek szin-
tetikus haléval bevont szivacsok, amelyek segitségével még
a legmakacsabb szennyezédések is eltavolithatok.

A takaritashoz hasznalt kenddéket viszkézbol
(mesterséges rostokbol) készitik. Az ilyen kend6 nagy ned-
vszivé képességgel rendelkezik, erés és nem hagy bolyhokat,
olyan helyeken hasznaljak, ahol sok folyadékot kell felitatni
(227. abra).

227. abra. Takaritashoz hasznalt kendék
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Nagy nedvszivo képessége
miatt a felmosé fejeket szintén
viszkdzbdl készitik: az ilyen ken-
dé a padlérdl feltakarit minden

-
szennyezOdést és vizet, puha és o
konnyti vele dolgozni. -
A mikroszdlas (mesterséges '

mikrorostokbdl késziil), huzattal
ellatott felmoséfej kétoldalas: az
egyik oldala hullamos, a masik
sima, és rendelkezik a fent emlitett tulajdonsdgok mindegyi-
kével (228. abra).

Ezenkiviill gyartanak tiitkor és tiveg tisztitasara szolgald
kenddket is.

Nem olyan régen a felmos6knak csupan két fajtaja 1é-
tezett: a pamutos és fogazott. Manapsag mar frottir vagy
mikroszalas felmosokat és kiilonféle cserélheté fejeket is
gyartanak (229. abra).

A felmosékat a padlé szaraz és nedves takaritasara hasz-
naljak. Szaraz takaritas alkalméaval a mikroszalas és az egy-
szer hasznalatos fejek szedik 6ssze a legtokéletesebben a port
és szemetet.

A specialis szivacshengerbdl all6 szivacsos padléfelmo-
sot altalaban vizkinyomé szerkezettel latjak el. A szivacsok

228. abra. Felmoso és
mikroszalas felmoséfej
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229. abra. Minden igényt kielégité felmosok
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kiilonb6z6 keménységliek lehetnek, amelyek koziil kivalaszt-
hatjuk a nekiink legmegfelelébbet. Az ilyen szivacs sok ned-
vességet képes felszivni. Segitségével konnyen feltakarithaté
a szétontott folyadék.

A pamutfelmosé természetes pamutbol és esetenként
szintetikus anyagok hozzdadéasaval késziil; a szarak hossza
30 és 45 cm kozott van.

A pamutfelmosét hazak és utcak takaritasara hasznal-
jak, alkalmas tobb padlétipus feltakaritasara, viszont fa- és
marvanyboritasi padlé esetén nem hasznaljak: a felmosoba
felszivodott nagy mennyiségl nedvesség arthat a feliiletnek.
A pamut felmoséfe] mosoégépben moshaté és szarithaté, ami
meghosszabbitja azok hasznalati idejét.

A rongy felmosé - tartohoz rogzitett kozonséges frottira-
nyag. Minden tipust padlé6 mosasara alkalmas.

Takaritas utan az anyag konnyen levehet6 a vazrél, mos-
hat6 és szarithato.

Sziileink, nagysziileink a mosogatashoz, csempe és mosdo
tisztitasahoz étkezési szodat, fogport, homokot, s6t szaraz
mustart is hasznaltak. Napjainkban a technikai haladas
kiilonféle vegyi anyagokat kinal, amelyeknek két tipusat
kiilonboztetjuk meg: a por alakut és folyadékot. A port
mosdok, vécécsészék, rozsda-
mentes anyagbol késziilt fazekak
tisztitdsara hasznaljak. De nem
hasznalhaték csempe és zoman-
cozott edények tisztitasara, mert
konnyen tonkretehetik azokat. A
folyékony tisztitoszereket edény,
zomancozott feluletek, kadak

230. abra. A folyékony
tisztitoszereket mértékkel
hasznaljuk jak a zsirt (230. abra).

tisztitasara hasznaljak. Jol old-
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Folyékony tisztitoszerek hasznalata utan a tudésok az
edények tiszta vizzel torténé alapos lemosasat ajanljak. Ha
viszont a felilletek nem erdsen szennyezettek, akkor a nagy-
mama ,.csodaszerei”’— az étkezési széoda vagy citrom, citrom-
s6 — is hasznalhatok.

A mosogatogépekben specidlis szereket alkalmaznak.
Minden ilyen szerhez hasznalati és adagolasi utasitas
is tartozik.

Mészlerakodas, rozsda és vizké tisztitasa savat tartalma-
z6 szerekkel lehetséges. Ne feledjétek, hogy a vegyi tisztito-
szerek veszélyesek lehetnek a szervezetre, ezért gumikesz-
tytben dolgozzatok, a folyékony szerekkel torténé mosogatas
utan pedig ne felejtsétel el alaposan megmosni a kezeteket.

Tehat, ha eléggé felvérteztétek magatokat a lakas taka-
ritasaval kapcsolatos tudassal, akkor a modern technika, a
sziikséges tartozékok és a haztartasi vegyszerek segitsége-
tekre lesznek a lakas gyors és hatasos takaritasaban mini-
malis erd kifejtésével.

tudnivalok

Thomas Stewart 1893-ban szabadalmaztatta a fonalbdl készult
fejjel rendelkezd, dnkicsavard felmosét.

Jol elsajatitottatok?

1. Milyen lakastakaritasi szerszamokat ismertek?

2. Milyen lakastakaritasi eszk6zoket ismertek?

3. Milyen balesetvédelmi szabalyokat kell betartani takaritas koz-
ben?

4. Mire hasznaljak a folyékony tisztitészereket?
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32. §. A BUTORAPOLAS ES A TOBBI HAZTARTASI
TARGY TISZTAN TARTASANAK SAJATOSSAGAI

Alapfogalmak: rend a lakasban, butorapolas, labbelik apolasa,
haztartasi targyak apolasa, mosogatas, ablaktisztitas, haztartasi
vegyszerek, tisztitoszerek, antisztatikumok.

Kétségteleniil mindnyajan szeretnénk, hogy meghitt, szép,
csak pozitiv érzelmet és elfogultsagot kivalté otthonunk le-
gyen. Az otthoni targyak kozott kiilonleges helyet foglalnak
el a batorok. Vajon mit kell tenni annak érdekében, hogy a
butorok sokaig Gjnak nézzenek ki? El6szor is, figyelembe kell
venni: a fabdl késziilt bitorok érzékenyek a nedvességre. A
polirozott fa butort kizarélag szaraz kendével szabad torolni.
Ennek ellenére a felsziniikon egy éran belil ugyanakkora
porréteg keletkezik, mint amit letéréltiink. Miért toérténik
ez?

A jelenségnek fizikai szemsz6gb6l egyszerti a magyaraza-
ta: a polirozott feliilet elektromosan feltoltédik a térl6kendd-
vel torténé kolcsonhatas kovetkeztében, és magahoz vonzza
a port. Ezt segitenek kikiiszobolni a modern butorapolasi
szerek, amelyek olyan specialis anyagokat — antisztatikumo-
kat — tartalmaznak, amelyek meggatoljak a feliilet elektro-
mos feltoltédését (231. abra).

Az antisztatikumot felviszik a szennyezett feliiletre, majd
puha flanel vagy szovetdarabbal szarazra fényezik.

Polirozott feliilleten forré targy okozta folt napraforgéalj-
ban megnedvesitett, majd séba martott vattakorong segit-
ségével tintethetd el. Korkoros
mozdulatokkal addig toréljuk a
foltot, ameddig el nem tinik.

Buatorokrél a régi foltokat
specialis szerekkel vagy olaj és
konyhas6 keverékével tiintethe-
231. abra. Antisztatikus ték el. A felvitt keveréket 2-3

butorapold szer 6ra mulva letisztitjuk, a helyét
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pedig gyapjukendével szarazra
toroljik.

Mindenkinek van kedvenc té-
vénéz6 helye. Bizonyara fontos
szamotokra, hogy kedvenc he-
ver6tok ne csupan hosszi ideig
szolgaljon, hanem 10j kinézete is 232. abra. Puha butort
legyen. porszivézunk

Ennek érdekében meg kell je-
gyeznetek a puha butorok apolasanak alapveté szabalyait.

A puha buatorok apolasa néhany eljarasbdl all. El6szor is,
a mindennapi apolas. Mi ez? A hever6 és fotelek idészakos
tisztitasa porszivéval, a megjelent szennyezédések azonnali
eltavolitasa. Ha ezt rendszeresen elvégzitek, a puha buatorok
hosszt idén at kifogastalan allapotban maradnak, jol fognak
kinézni.

Ha a heveré6t és foteleket hetente egyszer leporszivozza-
tok, akkor az elegend6 ahhoz, hogy ujszertinek nézzenek ki
(232. abra).

De jegyezzétek meg a kovetkez6 aranyszabalyt: tisztasag
nem ott van, ahol takaritanak, hanem ott, ahol nem szeme-
telnek. Ne engedjétek meg senkinek, és ti magatok se iilje-
tek a heverdére piszkos ruhéaban,
nem szabad puha butorra olyan
targyakat helyezni, amelyek el-
szakithatjak vagy beszennyez-
hetik a huzatot. Ne engedjétek
hazi kedvenceiteket a heverdre.

Rossz szokas heverén vagy fo-
telben ilve enni. Ebben az eset-
ben nem keriilheték el a bogre
okozta foltok vagy a hézagokba

v

B , 233. abra. Ne egyetek
hullé6 morzsa (233 abra). heverén vagy fotelben
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A ruhainkrél val6 gondoskodas azt jelenti, hogy rend-
szeresen mossuk G6ket moségépben vagy vissziik tisztitoba.
Hasonl6 médon jarunk el a batorainkkal: azoknak szintén
sziitkségiik van rendszeres takaritasra vagy tisztitasra.

Mivel tisztitjuk a heverdt? A puha butor ,szaraz tiszti-
toval” tisztithat6 vagy moshaté. Minden attél fiigg, milyen
anyagbol késziilt a fotelek és a heveré huzata.

Mosas utan a huzatokat arnyékos helyen kell szaritani,
hogy a napsugaraktél ne fakuljanak ki. Az anyagot 6vatosan
mossatok és szaritsatok, hogy elkeriiljétek a deformalodasat
és zsugorodasat.

Ha a puha buatorokon foltok jelentek meg, el6szor derit-
sétek ki, mi okozta azokat. Altaldban folyadék, zsir vagy
vegyes foltok lehetnek.

A folyadékfoltokat szappanhabbal, mosészer habjaba mar-
tott szivaccsal tisztitjuk le. A zsirfoltok specialis oldészerbe
martott szivaccsal szedheték ki. Esetenként mindezt egy-
szerre kell alkalmazni.

Betartva a fent emlitett ajanlasokat, butoraitok sokaig
szépek lesznek, 6romot okoznak nektek, a hasznaléiknak.

A labbelik is gondos apolast igényelnek. Hosszabb idén
at nem hasznalt cipditeket, csizmaitokat szell6ztessétek at,
és tisztitsatok meg; ha a labbeli meleg béléssel van ellatva,
helyezzetek a belsejébe molyriasztot, csavarjatok papirba és
tegyétek dobozba.

A csillar, tivegajté, gardroéb, ablakiiveg specialis tivegtisz-
tité szerrel moshatoé le. Mosas utan az tiveget szovetdarabbal
vagy ujsagpapirral toroljétek szarazra (végezzetek korkoros
mozdulatokat, igy nem hagytok nyomot).

Ablakiiveg tisztitasa soran a keretrdl se feledkezzetek
meg, kiillonosen a kiils6é részérdl, mivel az elsé es6 utan az
uveg ismét piszkos lesz. Az olajos festékkel lefestett ablakke-
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reteket, ajtokat és egyéb fa felszineket langyos, mosészeres
vizzel vagy szalmidkszesszel mossatok le (234. abra).

A fuatétesteket elészor le kell porszivozni, majd lehetdleg
négyszog alaku talat alahelyezve alaposan lemosni. Ha van
hossztunyelti kefétek, annak hasznalataval egyszertibb dol-
gotok lesz.

A konyhafelszereléseket kiillonféle médon taroljak: valaki
azt szereti, ha minden el van rejtve, masok a legsziikségeseb-
beket (késeket, merékanalat, kiszedé kanalat, szitat, szirét)
lathat6 helyre fiiggeszti ki, hogy sziikség esetén ne kelljen
azokat keresgélni. Hogy ki melyik moédszert valasztja, az
a gazdasszonytol fliigg. Rogzitheték a falra horgokkal ella-
tott hossza lécek, amelyekre kisseb fazekakat, hussiitéket,
kavéskannat, bogréket akaszthatnak. Ezzel a szekrényben
sok hely szabadithat6 fel, az edények pedig mindig tisztak
lesznek, hiszen a falra nem akasztanak mosatlan edényt.

Az edényt specialis szivaccsal vagy szovetdarabbal mos-
suk. A haztartasi tzletekben kiilonféle mosogatészerek
kaphatok. Moséporokat sohase hasznaljunk edénymosashoz:
barmilyen alaposan oblititek is le az edényt, apré részecskék
akkor is maradnak rajta, amelyek idével a szervezetetekbe
keriilhetnek (235. abra).

234. abra. 235. abra.

Ablaktisztitas soran ne Az edényt specidlis szivaccsal
feledkezzetek meg a keretrél mossuk el
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A tanyérokat kiviil-belill alaposan meg kell mosni (az al-
jukat szintén). A kanalak és kések étkezési szdédaval vagy
fogporral tisztithatok. Szodaval vagy apr6é szemt séval le-
tisztithatdo a csésze falardol a tea nyoma. A tejesiiveget és
palackot el6szor hideg vizzel kell kiobliteni, majd meleggel
tisztara mosni.

A teaf6zére égett vizk6é a boltokban kaphaté specialis
szerrel vagy ecetoldattal (3—4 evékanal ecet 2 1 vizhez) tin-
tethet6 el. Az ilyen oldattal felforraljak a teaf6z6t, majd ki-
mossak és kiszaritjak.

Az tuzletekben a flirdészobai és vécéberendezés tisztita-
sara szolgalé termék talalhaté: porok, pasztak, folyadékok.
A szer helyes kivalasztasdhoz tisztaban kell lennetek azzal,
hogy mit akartok tisztitani, és a termék milyen anyaghdl
késziilt (cserép, akril, porcelan).

Bizonyara felfigyeltetek ra, hogy néhanyszor azt irtuk: ,,a
gazdasagi boltokban”... Tehat miel6tt barmilyen munkahoz
hozzalatnatok, érdemes oda ellatogatni. Természetesen min-
den sziikséges kelléket lehetetlenség egyszerre beszerezni,
viszont nem art tisztdban lenni a modern haztartasi vegyi
termékekkel, hiszen azok nagyban megkonnyitik a munka-
tokat. Raadasul idérdl idére Gj termékek jelennek meg. Néz-
zétek, olvassatok a hasznalati utasitasokat, valasszatok ki a
sziikséges terméket, de a vasarlas és a munka kezdete el6tt
okvetleniil beszéljétek ezt meg a felnéttekkel.

Jol elsajatitottatok?

1. Hogyan apoljuk helyesen a labbelit?

2. Hogyan apoljuk helyesen a butort?

3. Hogyan apoljuk helyesen az Uvegtargyakat?
4. Hogyan apoljuk helyesen az edényeket?
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33. §. LAKAS TAKARITASARA SZOLGALO
HAZTARTASI GEPEK ES HASZNALATUK
SAJATOSSAGAI

Alapfogalmak: rend a lakasban, lakas tisztasaga, takaritasra
szolgalé haztartasi gépek, porszivd, szaraz és nedves takaritas,
porzsakok tipusai, sz(irék tipusai.

A lakasunk tisztasagaért torténé faradozasunk legtob-
biink szamara létkérdés. Viszont akarhogyan is harcolunk a
piszok ellen, az mindig ott lesz, ahol lennie kell: a szényege-
ken, padlén és polcokon. A modern ember, elédeivel szemben,
joval nagyobb lehetéségekkel és a tisztasag fenntartasara
szolgal6é eszkozokkel rendelkezik.

Kozottik talalhaté a lakas pétolhatatlan felszerelése, a
porszivo, amely nélkiil nehéz rendet rakni (236. 4bra).

A porszivé miikoédési elve viszonylag egyszert, a kovetke-
z6 harom alapelembdl all: villanymotor, ventillator és szlré.
Miikodésének lényege abban rejlik, hogy a villanymotor a
ventillator segitségével gyenge vakuumot hoz létre a szivéfej
alatt. Ennek koszonhetéen a por és mas szennyezddés felszi-
vodik a porszivoba, majd a szlir6 megtisztitja téle a levegét.
A megszilirt levegé a szabadba aramlik, és kozben hiti a
motort. A mai porszivok az ilyen elven miikédé berendezés
kilonféle valtozatai. Beléjuk kiilonféle tipust szlroéket, szi-
vattyukat épitenek be, viszont a mtikédési elviik valtozatlan
marad.

Léteznek szaraz és nedves takaritasra alkalmas por-
szivok.

Szaraz takaritdas a kilonfé-
le feliletek — lindleum, parkett,
szényeg — portdl és szennyezo-
déstdl torténd megtisztitasat je-
lenti. A por porzsakban és kon-
ténerben vagy vizes szilrdben
gyulik 6ssze, amelyet idénként 236, abra. A porszivé a lakas
ki kell uriteni. potolhatatlan eszkdze
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A szaraz-nedves porszivok
a nedves takaritas mellett sza-
raz porszivozasra is alkalmasak
(237. abra).

Egyes modellek vizgézzel
tisztitanak. A g6z a feliilet mé-
lyebb tisztitasat teszi lehet6vé,
és a takaritason kiviil elpusztitja
a poratkakat és a mikrobakat is.

Legelterjedtebbek a szaraz
takaritasra szolgal6 tartalyos
porszivok. Ebbe a csoportba tar-
toznak a beépitett, flggdbleges
és robotporszivok. Vasarlaskor
figyelembe kell venni, hogy a
szaraz porszivoknak elfogadhaté
aruk van, mig a szaraz-nedves
tipusok joval tobbe keriilnek.

Mi jellemzi a legjobban a
porszivé miikédését? Természe-
tesen — a teljesitménye. A telje-
sitmény hatarozza meg, milyen
gyorsan végzi el a sziikséges

=

237. abra.
A szaraz-nedves takaritasra
alkalmas modern porszivo

238. abra.
A teljesitményszabalyozé
gomb a porszivé burkolatan ~ munkat.
talalhato A haztartasi porszivok szivo-
teljesitménye 240 és 480 watt kozott mozog (teljesitményfel-
vétele 1200-1800 watt lehet). A mai porszivok teljesitmény-
szabalyozéval vannak ellatva, amely altalaban a berendezés
burkolatan talalhato, és lehetéséget nyujt a szivételjesitmény
a szennyez6dés és a felillet tipusatol fiuggd beallitasara
(238. abra).
A porszivo altal 6sszegytijtott por a porgytjtébe keril. A
porszivokban kiillonbo6zé felépitésti porgyijték lehetnek.
e Legegyszertibb porgyljté6 a papirzsak (egyszer vagy
tobbszor haszndalatos) (239. abra).
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e Szovetzsak. Nem tartja és
nem gyujti 6ssze annyira haté-
konyan a port, de a papirzsakok-
nal jéval hosszabb ideig hasznal-
haté.

e Muanyag porzsak. A por-
gyujték legkényelmesebb és leg-
praktikusabb tipusa. A por ben-
ne csomoéba all 6ssze, ami a zsak

atforditasaval egyszerten kitirit-
het6 (240. abra).
Idézzétek fel, hogy a por- —
o
-

239. abra. Papir porzsak

zsakokat rendszeresen ki kell

tisztitani a portdl és szeméttdl,

ez a helyiség tiszta levegdjének

zaloga. A porszivé a port a le-

vegbvel egylitt szippantja be, a

por a porzsakba keriil, a levegd 240. abra. MUlanyag porzsak
a szirén keresztiil pedig vissza

a helyiségbe.

A kovetkezé tipusu sziirok léteznek:

Szabvanyos (szintetikus, szovet, papir). A por 80 %-at
tartjak vissza.

Vizes szirok. Hatékonyabbak, mivel az apr6 porrészecs-
kéket is képesek visszatartani.

Gozfejleszto. Az ilyen szilirg fertétleniti a porszivoval
feltakaritott feliiletet, elpusztitja a rovarokat, a tébbi kozott
az atkakat, eltiinteti a penészfoltokat.

Elektrosztatikus sztirok. Kisztlirik a por 99 %-at.

Bakterialis sztir6. Fertétlenitik a port, és elpusztitjak
a karos mikroorganizmusokat.

A kulonféle felilletek takaritasara kiilonféle kiegészitd
tartozékokat hasznalnak. Megkiilonboztetnek szabvanyos,
szényeg és puha feliiletek takaritasara szolgald tartozékokat,
réstisztitot, kefés fejet és turbd szivofejet, amelynek f6 ren-
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241. abra. Porszivé kiegészitd tartozékai

deltetése a gyapju- és szérszalak Osszegytjtése mindenféle
felaletrol (241. abra).

Porszivé hasznalata el6tt figyelmesen olvassatok el annak
kezelési tutmutatojat.

Koriltekinté hasznalattal a porszivé sokféle meghibaso-
dastél megovhatd, megkimélve ezzel id6toket és pénztarcato-
kat. Els6sorban keriiljétek el a motor felforrésodasat. Min-
den 20-30 perc folyamatos munka utéan a porszivot 10 percre
kapcsoljatok ki. Ez a tanacs hosszas takaritas esetén hasz-
nos.

Nemrég 1j takaritasi eszkoz jelent meg, amely a kifejlesz-

—~ t6i szerint tobbszorosére leroviditheti a
,:*_,_ takaritashoz sziikséges id6t. Az eszkoz,

amelyet g6zo6l6s felmosonak hivnak,
kilonféle feliileteket tisztit, fertétlenit,

Nna s6t a kellemetlen szagokat is megsziin-
\ teti (242. abra).
\ "‘ Az eszkéz mitik6désének alapjat a

gbéz biztositja. Egy specialis tartalyba
k‘ vizet ontenek, ami megfelel6 hémérsék-
\%‘, letre melegszik. Ezutan a vizgéz a fejen
talalhaté lyukakon keresztiil tavozik. A
S 2620165 felmosé felhasznalhaté kiilonfé-
242. 4bra. Gézolss 1€ felilletek — lindleum, parketta, mar-
felmoso vany, szényegpadl6 - tisztitasara. De
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hére érzékeny feliileteket nem
ajanlatos vele tisztitani, pél-
daul viasszal kezelt padlot. A
padlétisztité fejnek kényelmes
a mérete, feliilletére mikrosza-
las boritas rogzithet6. Ennek
koszonhetéen a feliiletek tisz-
titas utan teljesen szarazak
maradnak. Ezzel még nincse-
nek kiaknazva a g6zolés fel- 243. abra. Elektromos seprii
mosé lehetéségei. Ha a felsé

részt lecsatoljuk az alsérdl, a kezitinkben egy viszonylag erds
gézfertétlenitét tartunk. Ennek segitségével a lakas barme-
lyik részét tisztava varazsolhatjuk és fertétlenithetjiik: ab-
lakokat, csempét, fiiggonyt, gyerekjatékokat.

A nagyobb méretti hulladék takaritasidhoz gyakran hasz-
nalnak elektromos seprit. Mikodéséhez nincs sziikség
halézati kabelre, mivel akkumulatorrél mtikodik és 1,5 li-
teres tartallyal rendelkezik. Takaritas utan ki kell razni
a tartalybdl a szemetet és a sepriit toltésre kell kapcsolni
(243. abra).

iTovabbi'informacio

¢ Robotporszivé — modern, problémamentes takaritasra kitalalt
fejlesztés. Sima feluletekrdl em- .
beri beavatkozas nélkil, 6nallo- = —
an szedi Ossze a szemetet. A ==
beépitett érzékel6k Osszedllitjiak &
az utvonalat, ellen6rzik a sze- |
méttartaly telitettségét és a tol-
tés mennyiségét. Miutan megte-
lik a tartaly, a porszivd onalléan
visszatér a kiindulasi pontjahoz :
(244. abra). 244, abra. Robotporszivo
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e Kozponti (beépitett) porszivé — a porszivok azon osztalya,
amely a port szemétrészecskékkel egyitt a hajtémiibe juttatja.
Felépitése olyan, hogy az dsszeszedett por a kuldnleges tartaly-
ban gyllik dssze, amelyet évente csupan 3—4-szer szikséges
kidriteni. A szerkezethez se sz(ir6, se porzsak nem tartozik,
amelyek cseréje soran a szobat altaldban porfelhé lepi el.

Technikailag a kdvetkez6képpen néz ki: a haz falaiba specialis
hermetikus, a hajtémiivel ésszekapcsolt csévezetéket épitenek
(@ hajtoml lehet garazsban, technikai helyiségben, erkélyen,
kamraban). Takaritas kdzben nem hallani zajt. Tehat a csdvek
vége a hajtomivel van Osszekapcsolva, a helyiségekben pe-
dig specialis pneumatikus fali csatlakozék vannak. Ha takaritani
szeretnétek, a porszivocsovet egyszeriien a fali csatlakozéhoz
kapcsoljatok, és ez minden (245. abra).

245. abra. Kozponti (beépitett) porszivo

Szakérték szerint a koézponti porszivorendszer tiz éven be-
I0l atlagos dolognak szamit majd a haztartasokban. Az ilyen
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rendszer felszerelése nem csak tiszta levegét biztosit, munka
kézben hangtalan, a kosz és allergén anyagok teljes hianyat
eredményezi, hanem ésszer( befektetés is.

tudnivalok

A porszivo feltalalasanak torténete azzal kezd6doétt, hogy Hubert
Booth angol mérndk egy alkalommal kéhégési rohamot kapott
a portol, amely a magas nyomasu levegdvel tisztitott gépkocsi
kordl kavargott. Ekkor hatarozta el, hogy olyan gépet talal fel,
amely a port egy specialis zsakba gydjti 6ssze. Az els6 mikddd
modellt 1901-ben készitette el (246. abra).

246. abra. Hubert Booth porszivoja

A porszivot benzinmotor mikddtette, 6t |6erés vakuumszivattyu-
val volt felszerelve, és nem minden helyiségben fért el. Ezért
a haz mellett allitottak fel, és a tisztitandd szényegeket oda
hordtak ki.

Jol elsajatitottatok?

1. Milyen a porszivd miikodési elve?

2. Mit nevezlink beépitett porszivonak?

3. Hogyan miikédik a robotporsziva?

4. Milyen hianyossagaik vannak a szaraz-nedves porszivoknak?
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HAJAPOLAS

34. §. HAJAPOLAS. A HAJ ALLAPOTAT
BEFOLYASOLO TENYEZOK

Alapfogalmak: hajapolas, haj allapota, kiegyensulyozott taplal-
kozas, hajtipusok, személyi higiénia, hajmosas, hajapolasi szerek.

A haj — a természet csodalatos ajandéka, az ember ter-
mészetes fejdisze.

A hajra kiilsé és belsé tényezdék is gyakorolnhatnak ne-
gativ hatast. A kiils6 hatasokhoz a kornyezeti, idGjarasi té-
nyez6k, helytelen hajapolas, helytelen életméd, rossz lelki
allapot és stressz, helytelen taplalkozas (247. abra) tartozik.
A belsé tényez6khoz soroljuk az 6rokolt hajlamot, kiilonféle
betegségeket, hormonalis rendellenességeket.

247. abra. A helyes taplalkozas az egészséges haj zaloga

A kornyezeti hatasokhoz a kovetkezék tartoznak: leve-
g6, amelyet belélegziink, viz, amelyet megiszunk, taplalék,
amelyet elfogyasztunk. Erthets, hogy mindent lehetetlenség
megvaltoztatni. De szamos olyan dolog van, ami csak téliink
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fligg: tiszta vizet inni, gyakrabban kirandulni a természet-
be. Ha megaztunk, hajunkat haladéktalanul tiszta vizben,
esetleg sampont is hasznalva, ki kell mosni. A csapadék a
hajunk egészségére karos vegyi szennyezédést tartalmazhat.

Arrdl is tudnunk kell, hogyan hat hajunk &llapotara a
hémérsékletvaltozas. Mind a magas, mind az alacsony hdé-
mérséklet roncsolja hajunk szerkezetét, ezért ajanlatos nya-
ron szellGs, télen pedig meleg sapkat viselniink.

Hajunknak az olyan jellegli, nem megfelel6 apolas is art,
mint a rossz mindségl vagy nem a hajtipusunknak megfe-
lel6 samponok, hajkondicionalék hasznalata; forré hajszarité
gyakori alkalmazasa hajunk hullamositasahoz, bodoritasa-
hoz; haj festése, székitése, dauerolasa.

A helyes taplalkozas, a karos szenvedélyek mell6zése,
megfelel6 mennyiségli alvas, kell6 fizikai megterhelés jobb
életminGséget biztosit, noveli az életerét, javitja a hangu-
latot. Ez mind kedvezéen hat a szervezet egészére és a haj
egészségére 1is.

Az er6s megrazkodtatas vagy idegeskedés a haj elveszté-
sét vagy hirtelen hajhullast eredményezhet.

Ha azt akarjatok, hogy szép és egészséges hajatok legyen,
ugyeljetek a kiegyensulyozott taplalkozasra. Fehérje- és vita-
minhidny esetén a bér veszit rugalmassiagabdl, a haj pedig
egészséges kinézetébdl. Hogy ezt elkeriilhessétek, fogyassza-
tok tobb sajtot, hust, tojast, babot, borsét.

Az étellel elfogyasztott nagyobb mennyiségi szénhidrat
(cukor, liszt, édesség), zsirok és a magas kaldriatartalmi
élelmiszer nagyban el6segiti a haj zsirosodasat.

A franciak allitjak: ahhoz, hogy jokedviink legyen, elegen-
d6 hajat mosni. A tiszta, csillogé, das haj valéban megvaltoz-
tatja az embert. Minden embernek lehet szép haja, ha kell6
figyelmet fordit annak apolasara, mivel hajunk allapota és
egészsége az esetek tobbségében csak télink fugg.
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Mint ismeretes, harom
hajtipus létezik: normal,
zsiros és szaraz. A mosas
gyakorisaga attél figg, mi-
lyen gyorsan koszolodik
vagy zsirosodik a hajatok.

A mosas gyakorisaga

egyedileg hatarozhaté meg,

és egy sor tényez6tol flugg:
248. abra. Minél hosszabb a haj,
annal ritkabbnak kell lennie a fési

fogazatanak hosszatdl, az aktivitas jelle-

a haj és bor tipusatdl, a haj

gétol, évszaktol.

Mosas utan a hajat puha kendével 6vatosan megtoroljik,
majd szobahémérsékleten teljesen kiszaritjuk. Nem szabad
nedves hajat kendével korbetekerni. A révid hajat a gyoke-
rekt6l a végéig ki kell fésiilni. A hosszi haj kiféstilését a
végétdl kezdik. Minél hosszabb a haj, annal ritkabbnak kell
lennie a fést fogazatanak (248. abra).

A gyakori fésiillés nem hasznal a hajnak. A fésulés akti-
vizalja a faggyamirigyeket. Gyakori fésiilés alkalmaval a haj
gyorsabban zsirosodik és apolatlannak néz ki. A hajra haté
mechanikai hatas csokkentése érdekében a fésiilést 6vatos,
lagy mozdulatokkal kell végezni. Keriiljétek el a nedves haj
féstilését, mert az érzékenyebb a mechanikai sériilésekre.

Természetesen a kiilonféle hajviseletek és hajtipusok elté-
ré szamu fésiilést igényelnek. Legoptimalisabb a napi kétsze-
ri féstilkodés. Reggel a haj szétbontasara és megformalasara,

este a fejb6r masszirozasa érdekében.
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Fésiilkodés utan a hajkefén és féstin latni néhany hajsza-
lat, ez normalis jelenség. A hajzat fokozatosan megujul, a
kihullottak helyén 4j hajszalak nének. Tavasszal és nyaron
a haj gyorsabban, télen lassabban né.

Hogy a hajatok mindig egészséges legyen, néhany egysze-
rd szabalyt kell betartanotok:

1. lgyekezzetek egészséges életmddot folytatni! A haj az emberi

szervezet része, allapotanak indikatora.

2. Alaposan tartsatok be a személyi higiénia szabalyait! Szam-
talan, baktériumok és kérokozé gombak altal eldidézett be-
tegség létezik. Ezek a betegségek idegen fési vagy hajkefe
hasznalataval terjedhetnek.

3. Tartsatok be a hajapolas 6sszes kdvetelményét: a hajatokat
rendszeresen fésuljétek, a fejbérotoket masszirozzatok és
mossatok (249. abra)!

249. abra. A haj rendszeres ellenérzése — az egészségének a zaloga

4. Korpasodas esetén, el6zbleg kikérve az orvos tanacsat, te-
gyetek meg mindent annak megsziintetése érdekében!
Valasszatok a hajatok szépsége és egészsége kozotti arany
kozéputat!
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tudnivalok

A Guinness Rekordok Kényve szerint a vilagon a leghosszabb
haja a kinai Xie Qiuping-nek van.

250. abra. Xie Qiuping-nek volt tlrelme hajat ndveszteni

Annyira hosszu a haja, hogy sétalni kizardlag segitével tud, aki
mellette viszi a hajat. 13 éves koraban, 1973-ban kezdte ndvesz-
teni, és elég tlrelme volt ahhoz, hogy mostanaig ne vagassa le.
Hajanak hossza 5 m 63 cm. Valojaban azonban leghosszabb
haja a vildgon egy indiai apacanak volt, a hossza 7 m 92 cm-t
tett ki. Ilgaz, ez a rekord nincs bejegyezve, ezért nem hivatalos.
Ukrajnaban szintén ratalaltak a leghosszabb haj visel6jére. O a
cserkaszi Anna Janko. Hajanak hossza ,mindéssze” 2 m 21 cm.
Az Ukrajna leghosszabb hajtincse cim megszerzése érdekében
a n6 28 évig nem vagatott hajat. Az ukran né 3 cm-rel szarnyalta
tul az orosz rekordot. Ha még néhany évig nem megy fodrasz-
hoz, esélyes lesz nemzetkdzi rekord elérésére is, mondjak a
rekordokat nyilvantartd irodaban.

Jol elsajatitottatok?

. Milyen szerepe van az étkezésnek a haj taplalasaban?

. Milyen hajtipusok Iéteznek?

3. Milyen szabalyokat kell betartanunk hajunk egészsége érdeké-
ben?

4. Milyen sajatossagai vannak a haj mosasanak, szaritasanak és
fésllésének?
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35. §. HAJAPOLASI TARTOZEKOK
ES ESZKOZOK

Alapfogalmak: személyi higiénia, hajapolas, hajmosas, vizke-
ménység, samponok tipusai, hajapolé szerek, haj fésiilése.

Ebben a paragrafusban tisztazzuk, hogyan kell apolnunk
a hajunkat.

Az apolas a hajmoséassal kezddédik. A célja:

¢ a hajra rakddott szennyez6dés lemosasa;

¢ a hajformazé szerek maradékanak lemosasa;

® a haj kilsé rétegenek fellazitasa;

® a haj egészségének megbrzése.

M tartozik a hajmosdst eszkozokhéz? Természetesen a
kotelez6 komponens a viz. A benne talalhaté szervetlen ve-
gyiiletek kiilalakjatél és mennyiségétdl fiiggéen a viz lehet
lagy és kemény.

A lagy vizben (ilyen az es6viz és a holé) kis mennyiségi
szervetlen vegyiilet talalhaté. A kemény viz (kat-, forras-,
tengerviz) sokkal tobb szennyezdédést és asvanyi anyagot
(natrium-kloridot, kaliumot, magnéziumot) tartalmaz. De
az altalunk hasznalt viz eltéré keménységti a kiilonb6z6 ré-
giokban és helyeken. Minél kisebb a viz keménysége, annal
jobban hasznalhaté hajmosasra. Forralassal vagy étkezési
szoda hozzaadasaval (2-4 evékanal széda 3-4 1 vizhez) a
viz lagyithaté.

A hajmosashoz hasznalt viz legyen folyoviz, tiszta, at-
latsz6, ne tartalmazzon szennyezddést, ne legyen szine és
szaga.

A szakemberek tobbsége a hajmosashoz 34-37 2C-os vizet
javasol.

A fejbért és a hajat leggyakrabban samponnal mossak.
A sampon tisztitast el6segité adalékokat tartalmaz, amelyek
mosas kozben Osszegytjtik a szennyezédés- és zsirdarabka-
kat, majd a habbal egyiitt eltavolitjak azokat.
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A ,sampon” sz6 a hindi nyelvbél keriilt a magyarba, je-
lentése ,,nyomkodni, dorzsolni”. Valéban, a hajmosas a haj
és a fejb6r masszirozasabol all. A viz tisztité tulajdonsag,
a sampon pedig ezt a hatast erdsiti. A samponok nemcsak
tisztitanak, hanem javitjak a haj allapotat, puhitjak, meg-
konnyitik a formazasat.

Hogyan vdlasszuk ki a megfelelé sampont (251. dbra)?

A helyes kivalasztasban szakember — kozmetologus szak-
orvos — segithet. Ha nem a megfelel6 sampont valasztjatok
ki, azzal komoly kart okozhattok a hajatoknak.

251. abra. A modern ipar kilénb6z6 hajtipusok
szamara allit el6 sampont

Allagukat tekintve a samponok lehetnek folyékonyak és
stritettek. A stritett samponokat felhasznalas el6tt vizzel
1 : 1 arédnyban fel kell higitani.

Rendeltetésiik szerint a kévetkezé tipust samponokat kii-
lonboztetjik meg:

e kbzbnséges sampon — hasznalatukhoz egyéb kozmetikai sze-

rekre, kondicionaléra és o6blitére van szlkség;

® specialis sampon — puhité hatasuak, mindennapi hasznalatra

is megfelel. Javitjak a hajszalak belsé szerkezetét, nem irri-
taljak a fejbdrt;

® gyégysamponok — a ,problémas”, kiléndsen érzékeny és

igénybevett haj mosasara alkalmasak. Specialis gyégyhatasu
Osszeteviket tartalmaznak;
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e specialis rendeltetésii samponok — vegyi hajformazok, vagy
festés el6tt, illetve utan hasznaljak, semlegesitik az oxidalé-
szer maradvanyait, erdsitik a hajat.

Létezik olyan vélemény, hogy a korpaképz6dés megel6zé-
sére a sampont 3-4 havonta le kell cserélni. Ezaltal a haj
nem ,szokja” meg azt. A kozmetologusok ezt nem helyeslik.
Ellenkezéleg, ugy vélik: ha ratalaltatok a megfelelé6 sampon-
ra és egyéb hajapolasi szerre, akkor nincs értelme tovabb
kisérletezni.

Hajmosas el6tt, a vérkeringés serkentése érdekében, a
szakemberek azt tanacsoljak, hogy a hajat féstivel vagy kefé-
vel kell fésiilni. Ezzel eltavolitjak a port, az elhalt szoveteket
és kihullott hajszalakat, ami elGsegiti a sampon egyenletes
elosztasat a hajon, és az egész fejb6ron, valamint megkony-
nyiti a haj féstilését mosas utan.

Gondor haj esetében valasszatok széles és ritka fogazata
féstit. Strd, egyenes hajhoz lapos kefe az idealis.

A mindennapi hajapolashoz a fa fésti hasznalata a leg-
megfelel6bb: a természetes anyag pozitiv hatassal van a haj-
szalak strukturajara és meggatolja annak feltolt6dését.

A fa fési a leginkabb kornyezetbarat (252. dbra). Kiilon-
b6zé fak anyagabol — tolgy, fenyd, meggy, nyirfa, boréka —
allitjak els. A tolgybdl késziilt fési megakadalyozza a haj
elektromozoédasat, a borékabdl
késziilt pedig nyugtatja a fej-
bért. A legtartésabb és legdra-

a™\
gabb fésilik vasfabol késziilnek. -\'\"’ﬂ.
s 2 s sz ., l\'\"\ k i
Fésti valasztasanal figyeljétek “ﬁf_\
meg a polirozds mindéségét: az hﬁhhl \
minél jobb, annal tovabb szol- \a_ \
gal a fést. A\NY
A féstit a hajhoz hasonléan 252. abra. A fa fési a
kell mosni. leginkabb kérnyezetbarat
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Fontos annak megértése, hogy az arc- és testapolashoz
hasonléan a hajapolas is rendszeres elfoglaltsag. Nem apol-
hatjuk hajunkat egy-két hénapig, majd megfeledkeziink roéla,
remélve, hogy az életiink végéig egészséges és szép lesz. Fo-
lyamatosan tugyeljink kiilsénkre, a megjelenésiinkre, és a
hajunkat se hagyjukk figyelmen kiviil.

tudnivalok

Az 6si Egyiptomban és Keleten nagy figyelmet forditottak a haj
szépségére (253. abra). A hajat egyszerl eszkdzodkkel — palci-
kakkal vagy halgerinccel — féstilték.

253. abra. Egyiptomi né hajviselete (i. e. IV. sz.)

A hajviselet bonyolultsaga szlkségessé tette a hajapolasi esz-
kozok tokéletesitését — ekkor jelent meg a fésli. Az Eurdpa-
ban talalt els6 féslik a kékorbdl szarmaztak és tehénszarvbol
készlltek. Kulonb6z6 formaju és nagysagu féslket készitettek,
de id6vel azok divatcikekkbdl fokozatosan szerény, de hasznos
mindennapi hasznalati targyakka alakultak at.

JOl elsajatitottatok?

1. Milyen hajapolasi szerek léteznek?

2. Milyen samponok kaphatok, és mi a rendeltetésuk?
3. Milyen el6késziiletet kell elvégezni hajmosas el6tt?
4. Milyen fés(t célszerl hasznalni?
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SZAKKIFEJEZESEK SZOTARA

Attételszam (i) — a huzott szijtarcsa D, és a huzo szijtarcsa D,
atmérdjének az aranya.

Bejelolés — alkatrész miiszaki rajzanak munkadarabra torténd at-
vitele a pontos méretek betartasaval.

Bejelolés alapvonala — egyenes, amely a tovabbi bejelélés soran
az elkészitend6 termék egyik (lehetéleg a leghosszabb) oldalat al-
kotja és abbdl kiindulva tintetik fel a tovabbi méreteket és szogeket.

Deformacid — szilard test méret- és alakvaltoztatasa kiilsé er6hatas
(terhelés), illetve egyéb tényezdk (példaul, hdmérséklet) hatasanak
eredményeként.

Diéta — élelmiszerek fogyasztasanak meghatarozott szabalyai.

Egyengetés — munkadarab kalapacsitésekkel, kézi préssel, vagy
egyeb alkalmatossag segitségével létrehozott nyomas hatasara tor-
ténd kiegyenesitésére szolgald lakatos miivelet.

Egyfalcos varrat — vékony lemezfém részelemek 6sszekapcsola-
sat kétoldali behajlitas és a szélek dsszeszoritasa altal.

Elelmiszer sziikséglet — az ember részére meghatarozott idére
szlkséges élelmiszermennyiség.

Etrend — meghatarozott idében térténd mindennapi taplalékfelvétel.

Falc — vékony lemezfém részelemek dsszekapcsolasanak helyén
lévé behajlitott és 6sszeszoritott csik.

Feliilet érdessége — a fémmegmunkald szerszam (reszeld) altal
hagyott mikroegyenetlenség megléte és nagysaga.

Fémek — a fahoz viszonyitva nagyobb témeggel, fényes felszinnel
rendelkezd, a meleget és elektromos aramot jol vezetd anyagok.

Fémek vagy otvozetek keménysége jellemzi az anyag ellenallasat
egy masik kemény test behatolasaval szemben.

Fémek vagy 6tvozetek rugalmassaga — az a tulajdonsag, amikor
az anyag az alakvaltozast el6idéz6 erd megsziinésével visszanyeri
eredeti alakjat és térfogatat.

Fémmegmunkalé miihelyekben munkaallomas - a tanul6hoz
rendelt, meghatarozott munka elvégzésére szolgalo és szersza-
mokkal ellatott munkapad.
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Fémotvozet — fémek tulajdonsagaival rendelkez6 Osszetett ho-
mogeén anyag, amely néhany fém és nemfém adalék olvadékanak
megszilardulasa utjan jon létre.

Festékszoré — festéknek a termék fellletére torténé felvitelére szol-

galo festbeszkdz, amelyet sdritett leveg6, vagy a haztartasi rend-
szerben kering® elektromos aram hoz miikbédésbe.

Forrasztas — szilard, felmelegitett allapotban Iévé vékony lemezfém
nem oldhaté kotésének létrehozasa mas olvaszthaté fém (forrasz-
toon) segitségével, amely kihllés utan hozza létre a kotést.

Furétengely — a forgdmozgast a motortdl a szerszamnak vagy
munkadarabnak atado tengely.

Gép — egyik mozgasfajta masikka alakitasara, hasznos mechanikai
munka végzésére, anyagok feldolgozasara, termelésre, informacio
és energia atalakitasara és kozvetitésére szolgalé mechanizmus,
vagy mechanizmusok egysége.

Huzal - hajlékony fonal vagy vékony rud formaju fémtermék.

Karcol6tii — acélhuzalbdl készllt, kihegyezett és megedzett végi
jelélészerszam.

Keresztmetszet — huzal mértani alakja a hosszara merdlegesen
torténd elmetszése helyén.

Lakashigiénia — az ember szadmara komfortos feltételek, rend és
tisztasag biztositdsa a lakdhelyiségben.

Lakatos derékszog — felllet bejeldlésére, belsd és kulsdé derék-
szogek ellenérzésére szolgald lakatos szerszam.

Lakatos vonalzé — alkatrész linearis méreteinek a meghataroza-
sara szolgal6 legegyszerlbb mérbéeszkoz.

Mechanizmus — egymassal mozgasbeli kapcsolatban 1évé elemek-
bl felépitett, erd és mozgas kdzvetitésére és atalakitasara szolgalo
szerkezet.

Miszaki rajz — az alkatrész rajzeszkdzokkel torténd olyan abrazo-
lasa, melyen fel van tintetve annak mérete, megnevezése, léptéke
és anyaga.

Napi ételadag — az ember altal a nap folyaman elfogyasztott étel-
mennyiség.
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Plasztikussag — fémek adottsaga deformacié hatasara torténé ma-
radandé alak- és méretvaltozasra.

Poliéder szabasmintaja a sikon — a poliéder felszinét elére meg-
adott szabaly szerint alkotd sokszdgek Gsszessége.

Pontoz6 — munkadarab jelolésére szolgald, kihegyezett végi acél-
rad formaju kézi lakatos szerszam.

Rahagyas — az az anyagtobblet, amelyet a kidolgozandé alkatrész
méreteinek elérése céljabdl levalasztanak a munkadarab felszinérél.

Reszel6 — meghatarozott hosszusagu és profili acélhasab, mely-
nek felszinét bemélyedéseket alkotd hornyok (vagasok), valamint
éles, ék alaku fogak boritjak.

Sokszog — mértani alakzat, a sik zart torottvonal altal hatarolt ré-
sze. A toréttvonal csucsai alkotjak a sokszdg csucsait, a toréttvonal
szakaszai pedig a sokszdg oldalait.

Szabasminta (technikdban) — lapos munkadarabot vagy a lapos
munkadarab miszaki rajza, melynek 6sszehajtasaval kapjak meg
az alkatrész vagy szerkezet térbeli alakjat.

Szegecs — fémhengerbdl és elbére elkészitett fejbdl (gyamfejbdl)
allé kotéelem.

Szilardsag — fém vagy 6tvdzet mechanikai terhelhetéségének jel-
lemzdje.

Tanulo testtartasa — Osszes testrészének helyes elhelyezkedése
a munkahelyen térténé munkavégzés alatt.

Taplalkozas — a szervezet fenntartasahoz sziikséges élelem rend-
szeres felvétele.

Végrehajté mechanizmusok — a munkadarabra kdzvetlenul haté
mechanizmusok.

Vezérlo, ellenérzd és szabalyozé mechanizmusok — munkada-
rabok, alkatrészek és késztermékek méreteit, elhelyezkedését vagy
tulajdonsagait ellenérzé berendezések.

Vizhaztartas — a szervezet altal felvett és leadott viz mennyisé-
gének aranya.
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