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MI IS AZ A CSAVARKOTES?

A csavarkotés erézaré kotések kozé sorolando, amely szinte tetszodleges
elrendezésben, egyszeriien, olcson hoz létre roncsolasmentesen oldhato
kapcsolatot két anyag/alkatrész kozott ugy, hogy azok ugy viselkedjenek, mintha
egy darabbol késziiltek volna. Az igy létrehozott csavarkotés szétbontasa utan az
anyagok/alkatrészek ujra felhasznalhatoak.

A csavarkotés a leggyakrabban alkalmazott kotésfajta, éppen ezért fontos, hogy
tisztaban legyunk az alabbi altalanos jellemzékkel:

« a csavarkotések fajtai,

« csavarkotések szama és elrendezése,

« a kapcsolatlétesité mozgas jellege,

* a menetes részek geometriai jellemzéi,

« az erdatado feliilet jellemzéi,

« a szerszammal kapcsolodo felillet helye és geometriai jellemzéi,
 a kotésben résztvevé alkatrészek meéretei,

« a meghuzasi nyomaték mértéke és tiirése,

« a csavarok meghuzasanak sorrendje,

« a csavarbiztositas madja.
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Nagyon fontos figyelembe venni, hogy:

A csavarok szereléskor eltéréen viselkedhetnek, ezért a kialakulo eléfeszitési
erok széles hatarok kozott szorhatnak

A meghuzasi mad jelentés hatast gyakorol a rogzité erére

Minden csavarozo szerszam bizonyos pontatlansaggal dolgozik, amit a
dolgozo6 nem tud befolyasolni.

A csavarok kialakitasanal a gyartok a kovetezéket szempontokat veszik
figyelembe:

Fejkialakitas: a kedvezé alaku horony vagy fejalak jobb eréatvitelt tesz
lehetévé, vagy a fej also feliiletén kialakitott fogazas a kotésbiztonsagot noveli

Kedvez6 menet-profil, azaz kisebb meghuzasi nyomaték és nagyobb furattiirés
megengedheto

A szar végének alakja

A csavar biztositasa

A csavarkotés tulajdonképpen huzo- / nyomorugo konstrukcioként jelenitheté
meg, amelyben a csavar a huzo rugo, mig az 6sszecsavarozando anyag/alkatrész
a nyomorugo. Meghuzaskor a csavar az eléfeszitési eré (F,,) hatasara megnyulik,
mint egy huzé rugo. A szorité eré (F,) az 6sszecsavarozando darabokra hat és
0sszenyomja azokat.



7.

JE

CSAVARKOTES

Huzo6- / nyomorugo konstrukcioként jelenitheté meg.

Csavar: huzoé rugé Osszecsavarozando alkatrészek: nyomoérugoé

Meghuzaskor a csavar az eléfeszitési
erd (F,) hatasara megnyulik, mint egy
huzé rugé. A szorito eré6 (F) az
osszecsavarozando darabokra hat és
0sszenyomja azokat.
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CSAVAROK SZILARDSAGI TULAJDONSAGAI

A csavarok szilardsagi csoportjanak jelolésére két szamot alkalmaznak,
amelyeket pont valaszt el egymastol.

Az els6 szam a csavar MPa-ban megadott névleges szakitoszilardsaganak
1/100-ad réesze,

a masodik szam a MPa-ban kifejezett névleges folyashatar (0,2-es hatar) és a
névleges szakitoszilardsag hanyadosanak tizszerese.

A jelben hasznalt két szam szorzata a MPa-ban kifejezett névleges folyashatar
1/10-ed része.

MSZ 229
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CSAVAROK SZILARDSAGI TULAJDONSAGAI

CSAVAROZASTECHNIKA

Szilardsagi | Szilardsag Folyashatar | Szakadasi | Fajlagos iitémunka
csoport R, [Mpa] Ry0. [Mpa] nyulas [%] [J/cm?]
3.6 300...330 180...190 25 -
4.6 400 240 22 =
4.8 400...420 320...340 14 -
5.6 500 300 20 50
5.8 500...520 400...420 10 -
6.8 600 480 8 -
8.8 800...830 640...660 12 60
10.9 1000...1040 900...940 9 40
12.9 1200...1220 1080...1100 8 30
14.9 1400...1600 1200...1260 7 30
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MEGHUZASI NYOMATEK

Széria korilmények kozott az el6feszitési er6 mérése nem lehetséges, ezért
egy segéd meérészamot, a nyomatékot alkalmazzuk.

Meghuizasi nyomaték: M,=M.;+Mg + M,

Mcsr: hasznos nyomatek
Mcr: menet surloddsi nyomaték

M- fej surloddsi nyomaték
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MEGHUZASI NYOMATEK

A nyomateék és az eléfeszitési eré kozotti kapcsolat nem egyszeri, azt a
surléodasok erésen befolyasoljak.

Szinte kivétel nélkiil minden csavarozasra igaz:

ofeszitési ero

Az elért el6feszitési eré annal kisebb, minél nagyobb a surlodasi egyiitthato ertéke
azonos meghuzasi nyomatéknal.
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CSAVARKOTES HATASFOKA
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fej alatti surlédas Eo Fiy Frs

40-70% transzverzalis izemi erék= Fv / 10

el6feszitési erd
8-16%

nyomaték
100%

menetsurlodas
100%
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ELOFESZITESI EROT BEFOLYASOLO TENYEZOK

Reibun
g Setzverluste Bauteilfehler

Gewindereibung Wasserstoff ind. Sprodbruch

oG Passung SR Dichtelemente Wenstall Phosphordiffusion
Reibradius Bohrung Luftspalte Ebenheit Festigkeit
Oberflache Flgeteile Geometrie ke
Beschichtung Beschichtung
i indigkei 3 igkei Walzfehler
Anziehgeschwindigkeit Temperatur Flachenpressung Anziehgeschwin- MafRhaltigkeit
Gleitmittel Temperatur digkeit Risse

MD

Materialwahl : . Gegenhalter Prozesssicherheit
_ Sicherheit 2 Fehlererkennung Fehlerrkennung
Zeichnungsvorgabe Einfadeln = Antriebsart o
Materialflu® Genauigkeit
Berechnun Umfeld Fixierung Drehzahl

Sauberkeit Zuverlasigkeit

Dimensionierung

Zufiihrung Schraubverfahren

Anziehverfahren

Taktzeit Abtrieb, Getriebe

Konstruktion Fertigung Schrauber

v

Fv
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ELOFESZITESI EROT BEFOLYASOLO TENYEZOK

Surlédas

Hémeérséklet hatasa a surlodasi szamokra
Megereszkedési jelenségek

Anyaghibak

Geometriai hibak

o - M I B

Csavarozo hatasa
- pontossag (nyomaték)

- optimalis csavarozasi fordulatszam
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CSAVARKOTESEK BIZTOSITASA

A csavarok kialakitasatol és a csavarkotés tipusatol fiiggéen tobbféle
csavarbiztositasi fajtat ismeriink, mint példaul a rugos vagy fogazott alatétes
illetve a sasszeges biztositasos, valamint a huzalos rogzitést. Természetesen a
csavarkotések biztositasara folyamatosan fejlesztenek ki uj megoldasokat.

A csavarkotés biztonsaga csak akkor garantalhato, ha az eléfeszitési eré tartosan
megmarad. A  csavarbiztositasok feladata a csavarkotés zavartalan
funkcioteljesitésének biztositasa, a kotés lazulasanak, kicsavarodasanak
megakadalyozasa.

Funkcio és hatékonysag alapjan megkiilonboztetiink:
1. hatastalan biztositast,
2. elvesztés / lecsavarodas elleni biztositast,

3. visszalazulas elleni biztositast.
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CSAVARKOTESEK BIZTOSITASA

1. Hatastalan biztositas

Biztositasként a csavarfej ala rugos elemek keriilnek, amelyek a csavarkotésnél
vart megereszkedési jelenségeket hivatottak kompenzalni. Ez a megoldas csak
egészen pontosan megadott eléfeltételek mellett hozza a kivant eredményt.
llyenek: rugos alateét, ives és hullamos rugos alatét.

2. Elvesztés/lecsavarodas elleni biztositas

Megakadalyozzak, hogy az 6sszekapcsolt elemek szétvaljanak. Olyan elemek és
modszerek tartoznak ide, amelyek ugyan nem tudjak megakadalyozni a csavar
visszalazulasat, és igy az elofeszitési eré6 veszteséget, de a kotés teljes
megsziinését igen. (pl. sasszeg, alakos biztosito lemezek)

3. Visszalazulas elleni biztositas

Olyan elemek és modszerek, amelyek segitségével kozelitéleg a teljes el6feszitési
eré6 megmarad a csavar kifaradasi toréséig, a kotés nem old.

Keresztterhelésii csavarkotéseknél sziikséges!

llyenek pl. hosszu csavarok, a felfekvé felilleteken fogazott csavarok és anyak,
ragasztéanyagok, amik a meneten anyagzarvanyt képeznek, ezaltal
megakadalyozzak a csuszé mozgast, ellenanya.
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CSAVAROZASOK TIPIKUS HIBAI

»Eltépett” csavar

Az alkatrész beépitésekor a csavart tulhuztak.

Lehetséges okok:

- tul magas meghuzasi nyomaték
- nem ellenérzott kenéanyag a meneten (csokkent menetsuarlédas) g \
- nem ellendrzétt zsir az alatéten N
- feliileti bevonat eltérése

- csavar ,felilt”
Ellenintézkedések:

- meghuzas ellenérzése, csavarozo szerszam ellenérzése
- utankattintasnal fokozott figyelem

- csavar, alkatrészek ellenérzése zsirmaradvanyokra, wachsra, stb.
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CSAVAROZASOK TIPIKUS HIBAI
sMenetberagodas”

Betekerési folyamatnal a csavar ,beragodik”.
Lehetséges okok:

-csavar ferdén bekapatva

-hegesztési gyongyok a menetben

-lakk a menetben

-utésnyomok a csavaron ill. a meneten

Ellenintézkedések:

-csavart meroélegesen bekapatni

-menetet beszerelés eloétt ellendrizni
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CSAVAROZASOK TIPIKUS HIBAI

alkatrész 1

Laza alkatrész

alkatrész 2

Az alkatrész csavarozasakor nem vitték fel a sziikséges eléfeszitési erét.
Lehetséges okok:

- meghuzasi nyomaték tul alacsony
- menet- vagy fej surlodas tul nagy

- meghuzas utan laza (,menetberagodas”, tulhuzott csavar, illeszkedési jelenségek)
Ellenintézkedeéesek:

- meghuzas, meghuzasi nyomaték ellenérzése
- figyelmes munkaveégzés

- MNAT1 utanhuzasi nyomaték rendszeres ellenérzése
- csavarozasi eset analizis
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NYOMATEKVEZERELT CSAVAROQZAS

Kétféle nyomatékmeérési modszert killonboztetiink meg:
1. Kozvetlen nyomatékérzékelés

Olyan csavarozo rendszerek, amelyek a meghuzasi folyamat alatt egy
nyomatékérzékelovel kézvetlenil mérik a nyomatékot.

2. Indirekt vagy kozvetett nyomaték érzékelés

Olyan rendszerek, amelyek a nyomatékot egy nyomatékkal aranyos meért
jellemzobél vezetik le. (pl. impulzus csavarozg)

Hogy melyik rendszert alkalmazzak, kozvetlen 6sszefiiggésben van az
elérheté nyomaték pontossaggal.

Nyomatékvezérelt csavarozasnal magasak a surlodasi veszteségek. Ezek
kozvetleniil beépiilnek az el6feszitési eré6 szorasaba ugy, hogy még ha elméletileg
0% nyomatékszorassal dolgozunk is, akkor is jelentés el6feszitési eré6 szorassal
kell szamolnunk.

A gyakorlatban joél alkalmazhatéak azok a csavarozok, amelyek csavarozasi
esettél (kemény v. puha) fliggetleniil <t5% nyomaték pontatlansagot garantalnak.
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CSAVAROZAS KEMENYSEGE

ISO 5393

Kemény csavarozas:

a nyomaték 10%-rol 100%-ra 27°-os vagy annal kisebb elfordulasi sz6g mellett
megy fel (ill. 0%-rol 100%-ra max. 30°alatt).

Puha csavarozas:

A nyomaték 10%-rol 100%-ra tobb, mint 650°fordulat alatt megy fel (ill. 0%-rol
100%-ra tobb, mint 720°alatt).
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NYOMATEKVEZERELT, SZOGFELUGYELT CSAVAROZAS

A csavar betekerésekor csak egy min.
nyomaték van jelen. A csavarfej
felfekvéstol emelkedik a nyomaték, atlépi
a kiuszébnyomatékot (M,), ez inditja a
sz0g szamlalast, eléri a lekapcsolasi
nyomatékot (M,), a csavarozo lekapcsol.

A szogérték a csavar altal megtett
fordulat a kiiszobnyomatéktol a
lekapcsolasi nyomatékig.

Jol beallitott szogfigyeléssel a kovetkezé
hibak, problémak ismerhetéek fel:

- charge valtas a csavarnal ill. az
alkatrészeknél

- menetet tulhuztak az M elérése elott

max

- ,menetberagodas” nyomatékra huzas
elétt

- hibas (nem végig megmunkalt) menet

M [Nm]
<+ / ‘
Mt

M2ab ———
X
£
3
c
Schwellmoment j p
M A o
‘ JUG  JOG| g
0]
L
% o
L
9
)

P
: >
Start L» Winkelzahlung Drehwinke! [ ]
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SZOGVEZERELT CSAVAROZAS

El6nyei:

- minimalizalhato a surlodas szorasa,
és ezzel az el6feszitési erd szorasa is

- a, értéke 1-nek vehetd

A csavart célzottan a maradando
alakvaltozas tartomanyaba huzzuk. Schwelimomeri
Az eloéfeszitési eré6 szorasanak 208 Soa
lekapcsolasi pontig torténé
minimalizalasahoz a «csavart a T
fesziiltség-nyulas diagram lapos |
tartomanyaba, azaz a folyashataron Start —Winkelzahlung  Schaltpunkt DrenuTrE(el["]
tulra huzzuk.

g Festziehwinkel

Ha szogre huzott csavarozasnal a csavart csak a rugalmas alakvaltozas
tartomanyaba huzzuk, nagyon magasak lesznek a surlodasi hatasok, ennek
megfeleléen az eléfeszitési erd is szor.

Szogre huzott csavarokat nem szabad masodszor is lehuzni, mivel a 2.
csavarozasnal a Kkeresztmetszet valtozas miatt a csavar szilardsaga mar
csokkenhet. Nyomatékkulccsal utanhuzni nem szabad a csavart, mert fennall a
tulterhelés veszélye.
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NYULASHATAR VEZERELT CSAVAROQZAS

A csavart csak a maradando nyulas
hatarara huzzuk meg.

A csavart kiiszobnyomatékig
nyomatékvezeérléssel huzzuk meg,
majd a kiiszobnyomatéktol a teljes
meghuzasi folyamatban meérjilkk a
gorbe meredekségét (gradiensét
M=f(¢)).

Az aranyossagi pont (op)elérése
utan a gradiens lecsokken, atlépi
az rugalmassagi pontot (o), majd
eléri a lekapcsolasi pontot (o).

M [Nm] A
G

niedrige Reibung
S,
Schaltgradient 1

2
Schaltgradient 2

>
IBeginn der Gradientenauswertung  Drehwinkel ¢ [°]
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NYULASHATAR VEZERELT CSAVAROQZAS

Ennél az eljarasnal a o, ponttdl addig huzzuk tovabb a csavart, mig a gradiens egy
megadott szazalékos értékkel lecsokken.

Ennek a szazalékos értéknek az elérése biztositja, hogy a csavar - filiggetleniil a
surlodasi veszteségektél - a huzo- és torzios fesziiltsegekbél szarmazo
osszterhelés hatasara mindig kb. a régzitési hossz 0,2%-aval nyuljon meg.

Az eljaras elényei:

« a csavarkeresztmetszet minimalis valtozasanak koszonhetéen a csavar
szilardsagaban csak minimalis valtozas all be

« az eléfeszité er6 a surlodasoktol fiiggetleniil érheté el, a, egynek veheté,
ezaltal nincs sziikség a csavar tulméretezésére

« normal csavarok alkalmazhatoak
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MINOSEG / MINOSEGBIZTOSITAS

Minéség:
A termék vagy tevékenység azon tulajdonsagainak és ismertetéjegyeinek

0sszessége, amelyek a megadott kovetelmények Kkielégitésére valo
alkalmassagara vonatkoznak.

Atfogo fogalom, minden olyan dolgot és cselekvést érint, amely egy termékkel
direkt vagy kozvetett modon kapcsolatban all.

Minéséget helyesen csak a felhasznalé szemszogébdél lehet megitélni; az 6
igényei hatarozzak meg, hogy mi a minéség az 6 szamara.
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MINOSEG / MINOSEGBIZTOSITAS

Mindségbiztositas:
A megkivant minéség gyartasahoz sziikséges osszes intézkedést fogja at.
Célja és feladata:

« ki kell elégitenie a vevo elvarasait és az altalanos kovetelményeket
(torvények, rendelkezések, biztonsagi eléirasok)

« Le kell rogzitenie a minéségi célokat.
Minéségbiztositas a gépi csavarozastechnikaban:
Biztositani, hogy a kivant eredményt el is érjék.
Lehetséges modszerek:

* Funkciovizsgalat

 Szemrevételezés

« Oldasi nyomaték mérése

« Tovabbhuzasi nyomaték mérése

« Utankattintas nyomatékkulccsal



VESZELYESSEGI OSZTALYOK (RISIKOKLASSEN)

A
Testi épség, élet kozvetett vagy kézvetlen
veszélyeztetése

B
"Liegenbleiber"

Vevoéi elégedetlenség

Miszaki minimum kovetelmények

Automata csavarozas
csav. allomassal vagy
kézi csavarozéval

-egy kozvetlentl mért vezérlési jell.(M, sz6g)
-egy kodzwvetlenll mért kontroll paraméter

A két fenti jellemz6 nem lehet azonos!
-Csavarozasi adatok rendelkezésre allasa a
tovabbi feldolgozashoz.

-egy kozwetlenil vagy kézvetve mért
vezérlési jell.

-egy kozwvetlenul vagy kézvetve mért
kontroll paraméter

-Csavarozasi adatok rendelkezésre
allasa a tovabbi feldolgozashoz.

-egy kézwetlenll vagy kézvetve meért
vagy hato vezérlési jell.

Kézzel vezetett
csavarozo6 rendszerrel

-egy kodzwetlenll mért vezérlési jell.(M, szbg)
-egy kozwetlenil vagy kdzveteve mért kontroll
paraméter

A két fenti jellemz6 nem lehet azonos, a kettd
kozil legalabb az egyiket kézvetlen moédon kell
mérni!

-Csavarozasi adatok rendelkezésre allasa a tov

-egy kozwetlenul vagy kézvetve mért
vagy hato6 vezérlési jell. (nem id6)

-egy kézwetlenll vagy kézvetve meért
vagy hato vezérlési jell.

Kézi meghuzas
csavaroz6 szerszammal

-egy kozwetleniil vagy kdzvetve mért vagy hatéd
vezérlési jellemzd

-egy kozwetleniil vagy kdzvetve mért
vagy hato vezérlési jell. (nem id6)

-egy kozwvetlenil vagy kdzvetve mért
vagy hato vezérlési jell.

Minimum kévetelmények a

Orzésére

dszer ellen

csavarozo ren

Automata csavarozas
csav. allomassal vagy
kézi csavarozéval

-az 6sszes relevans rendszerelem ontesztje
-mérérendszer redundans kialakitasa
-rendszer rendszeres ellenérzése dinamikus
ellenérzéssel

-a felhasznalé altal rendszeresen
végrehajtott dinamikus ellenérzés a
csavaroz6 rendszer mérési ill.
ismétlési pontossagara

-a felhasznalé altal rendszeresen
végrehajtott dinamikus ellenérzés a
csavaroz6 rendszer mérési ill.
ismétlési pontossagara

Kézzel vezetett
csavarozo rendszerrel

-az 6sszes relevans rendszerelem ontesztje
-mérérendszer redundans kialakitasa, ha nem
lehetséges gondoskodni kell az NIO esetek
biztos felismerését

-rendszer rendszeres ellenérzése dinamikus
ellenbrzéssel

-a felhasznal6 altal rendszeresen
végrehajtott dinamikus ellenérzés a
csavaroz6 rendszer mérési ill.
ismétlési pontossagara

-a felhasznalé altal rendszeresen
végrehajtott dinamikus ellenérzés a
csavarozo rendszer mérési ill.
ismétlési pontossagara

Kézi meghlzas
csavaroz6 szerszammal

-a kéziszerszam rendszeres ellenérzése
megfeleld mérdeszkozzel

-a felhasznalé altal rendszeresen
végrehajtott dinamikus ellenérzés a
csavaroz6 rendszer mérési ill.
ismetlési pontossagara

-a felhasznalé altal rendszeresen
végrehajtott dinamikus ellenérzés a
csavarozo rendszer mérési ill.
ismetlési pontossagara
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FOLYAMAT PARAMETEREK CSAVAROZO RENDSZEREKHEZ

Szerelési paraméterek:
rajzon, pl. nyomatéktablazatban megadott értékek
Kontroll paraméterek:

a csavarozas feliigyeletét szolgaljak a csavarozasi hibak
felismerése céljabol

Mérési parameéterek:

a kész terméken hatarozzak meg, nem hozhatéak kozvetlen
o0sszefiiggésbe a rajzokon megadott szerelési
parameéterekkel.

Mya1/Myaz:

a kozvetleniil a szerelési folyamat utan mért utanhuzasi
nyomaték az My, ,-érték. A mérést a szerelést kévets 30
percen beliil kell elvégezni.

Az els6é dinamikus vagy termikus terhelés utan mért
utanhuzasi nyomaték az My,, érték.
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FOLYAMAT PARAMETEREK CSAVAROZO RENDSZEREKHEZ

1. Szerelési paraméterek

Megnevezés Jelolés Megjegyzés
Meghuzasi nyomaték Ma
Meghuzasi nyomatek also tirés Mamin

Meghuzasi nyomaték felso tires M Amax

,ElI6meghuzasi nyomaték” Mya Szdgvezérelt csavarozasnal
Also tlrés Myamin

Felso tlrés Myamax

Meghuzasi szog W,

Meghuzasi szog also tlrés W amin

Meghuzasi sz6g felso tlrés W s max
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FOLYAMAT PARAMETEREK CSAVAROZO RENDSZEREKHEZ

2. Kontroll paraméterek
Megnevezés Jeldlés Megjegyzés
Betekerési nyomaték MEist
Végnyomaték Maist
Voranziehmoment tényleges értéek My aist
Meghuzasi szog tényleges érték W, ist
Losdrehmoment M, Oldasi iranyban

Ide tartozik valamennyi csavarozo szerszamtol fiiggoé, a vezérlésben megadott
parameéter.
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FOLYAMAT PARAMETEREK CSAVAROZO RENDSZEREKHEZ

3. Mérési paraméterek
Megnevezés Jeldlés Megjegyzés

Utanhuzasi nyomaték 1 Mya1 1. Terhelés el6tt

Also tlrés MNALmin

Felsd tirés Mna1max

Utanhuzasi nyomatek2 Myaz 1. Terhelés utan

Also tlrés My a2min

Fels tlirés Mna2max

Kotést szinjeloléssel ellatni,

Maradék nyomatek Mg oldani 10-30°, jelig ujra

meghuzni
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KEPESSEGVIZSGALATOK

Célja:

Megvizsgalni, hogy egy adott gép ill. folyamat alkalmas-e egy adott terméket megfeleld
mindéségben és mennyiségben folyamatosan gyartani.

Fajtai:

 mérdeszkoz képességvizsgalata

+ gépképesség vizsgalat (MFU)

+ folyamatképesség vizsgalat (PFU)
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GEPKEPESSEG VIZSGALAT (MFU)

Az MFU szolgaltat adatokat arrdl, hogy a csavarozo képes-e az adott csavarozasnal

V4 z

megadott tliréseket tartani.

Célja:

a vizsgalt csavarozo engedélyezése és dokumentalasa az adott csavarozasi
esethez

kijelentés arrol, hogy az alkalmazott csavarozasi eljaras az adott csavarozashoz
megfelelé-e, vagy egy alternativ megoldas alkalmazasa javulast
eredményezhetne

csavarozo eszkozok jellemzé adatainak osszegylijtése a minéségbiztositas és a
karbantartok egyilittmiikodésével a gépkiesések megel6zése eérdekében (pl.
karbantartasi intervallumok meghat.)

trendek felismerése: MFU ismételt végrehajtasabol a csavarozo élettartamara
vonatkozo kovetkeztetések vonhatoak le.

segitségnyujtas tovabbi csavarozok beszerzésekor
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GEPKEPESSEG VIZSGALAT (MFU)

Végrehajtasa:

1. 50 db-os mérés végrehajtasa

2. 2. Minta atlaganak és tapasztalati szorasanak meghatarozasa

= 1 n 1 n =
X:_in s=.[—> (% —X)
n i=1 n-1 i=1
Szoras: atlagtol valo atlagos eltérés ( szorodas mértéke )
Szorodas: valamely jellemzé vizsgalt értékeinek egymashoz viszonyitott
eltérései
3. Gépképességi indexek szamitasa

C,,- megmutatja, hogy a minta eloszlasanak tartomanya hogyan viszonyul a

tliréesmezéhoz.
C.... megmutatja, hogy az eloszlas milyen helyzetii a tiiréshatarokhoz képest.
FTH - ATH — X x— ATH
e o FTH=X =—=C0
6s e 3s vagy 3s

Alkalmas méréeszkozok: mérékoffer, mérékocsi
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GEPKEPESSEG VIZSGALAT (MFU)
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FOLYAMATKEPESSEG VIZSGALAT (PFU)

A csavarozasi folyamatokat nem szabad a PFU modszerével kiértékelni.
A tiiréesmezén kivili utanhuzasi nyomaték érték nem jelenthet audit hibat!!!
VW OI1 10:

Kontroll- und Priifparameter kénnen nicht nach Prozessfdhigkeitskennzahlen
eingestuft werden, da diese grofieren Streuungen unterliegen, die durch das
gleichzeitige =~ Zusammenwirken mehrerer  Einflussgrofien wie Reibung,
Schrauberdrehzahl, Bauteilbeschaffenheit, USW. Bestimmt werden.
Kontrollparameter kénnen nur bei liberwachten Schraubsystemen ermittelt und
ausgewertet werden.

Nicht tiberwachte Schraubsysteme werden nur durch Priifparameter kontrolliert.
Beim Einsatz tliberwachter Schraubsysteme ist die zusdtzliche Festlegung und
Uberwachung von Priifparameter dann erforderlich, wenn bei dem Schraubfall mit
erhohten Setzverlusten zu rechnen ist, oderwenn nicht durch ein redundantes
Messverfahren sichergestellt werden kann, dass die gemessenen Istwerte zuverldssig
sind.
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VONATKOZO FONTOSABB SZABVANYOK, ELOIRASOK

DIN 946

DIN 202

DIN EN ISO 6789
DIN 267-27

DIN 267-28

VW O011 10
VW 011 26-1
VW 011 26-2
VW 011 29
VW 602 50

VW 137 50

Empfehlungskataloge

Bestimmung der Reibungszahlen von Schrauben und Muttern unter festgelegten
Bedingungen

Gewinde Ubersicht
Handbetdtigte Drehmoment-Werkzeuge
Mechanische Verbindungselemente Schrauben aus Stahl mit klebender Beschichtung

Mechanische Verbindungselemente; Schrauben aus Stahl mit klemmender
Beschichtung

Schraubenverbindungen

Konstruktion, Montage und Prozesssicherung

Flugetechnik

Anziehdrehmomente fiir Schraubverbindungen
Flugetechnik

Anziehdrehmomente fiir Giberelastische Schraubenmontage
Grenzwerte fir Reibungszahlen

Hochteste Schrauben und ahnliche Gewindeteile

Oberflachenschutz fiir Metallteile

Schraubwerkzeugauswahl
Maschinenfahigkeit und Kalibrierung von Schraubwerkzeugen

Prozessuberwachung bei Schraubverbindungen
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= 1 4 1910 |17.00 |21.00 |180.00(3.00 360.00) 0.00 0.00  |0.00 10.00 |59.00 11.00 |0.00 0.00  |0.00 g 1
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5 4 1910 |17.00 |21.00 |190.00( 3.00 360.00)0.00 0.00  |0.00 10.00 |59.00 11.00 |0.00 0.00  |0.00 g 5
=] 4 1910 |17.00 |21.00 |166.00(3.00 360.00) 0.00 0.00 000 10.00 ]59.00 11.00 |0.00 0.00  |0.00 =] E
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