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CSAVAROZÁSTECHNIKA 

MI IS AZ A CSAVARKÖTÉS? 

A csavarkötés erőzáró kötések közé sorolandó, amely szinte tetszőleges 

elrendezésben, egyszerűen, olcsón hoz létre roncsolásmentesen oldható 

kapcsolatot két anyag/alkatrész között úgy, hogy azok úgy viselkedjenek, mintha 

egy darabból készültek volna. Az így létrehozott csavarkötés szétbontása után az 

anyagok/alkatrészek újra felhasználhatóak. 

 
A csavarkötés a leggyakrabban alkalmazott kötésfajta, éppen ezért fontos, hogy 

tisztában legyünk az alábbi általános jellemzőkkel: 

• a csavarkötések fajtái,  

• csavarkötések száma és elrendezése,  

• a kapcsolatlétesítő mozgás jellege,  

• a menetes részek geometriai jellemzői,  

• az erőátadó felület jellemzői,  

• a szerszámmal kapcsolódó felület helye és geometriai jellemzői, 

• a kötésben résztvevő alkatrészek méretei,  

• hozzáférési irányok és a hely mérete,  

• a meghúzási nyomaték mértéke és tűrése,  

• a csavarok meghúzásának sorrendje,  

• a csavarbiztosítás módja. 
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Nagyon fontos figyelembe venni, hogy: 

• A csavarok szereléskor eltérően viselkedhetnek, ezért a kialakuló előfeszítési 

erők széles határok között szórhatnak 

• A meghúzási mód jelentős hatást gyakorol a rögzítő erőre 

• Minden csavarozó szerszám bizonyos pontatlansággal dolgozik, amit a 

dolgozó nem tud befolyásolni. 

 

A csavarok kialakításánál a gyártók a követezőket szempontokat veszik 

figyelembe: 

• Fejkialakítás: a kedvező alakú horony vagy fejalak jobb erőátvitelt tesz 

lehetővé, vagy a fej alsó felületén kialakított fogazás a kötésbiztonságot növeli 

• Kedvező menet-profil, azaz kisebb meghúzási nyomaték és nagyobb furattűrés 

megengedhető 

• A szár végének alakja 

• A csavar biztosítása 

 

A csavarkötés tulajdonképpen húzó- / nyomórugó konstrukcióként jeleníthető 

meg, amelyben a csavar a húzó rugó, míg az összecsavarozandó anyag/alkatrész 

a nyomórugó. Meghúzáskor a csavar az előfeszítési erő (F
m

) hatására megnyúlik, 

mint egy húzó rugó. A szorító erő (F
k
) az összecsavarozandó darabokra hat és 

összenyomja azokat. 



Csavar: húzó rugó  Összecsavarozandó alkatrészek: nyomórugó 

 

 

 

 

 

 

 

 

CSAVARKÖTÉS 

Húzó- / nyomórugó konstrukcióként jeleníthető meg. 
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Meghúzáskor a csavar az előfeszítési 

erő (F
m

) hatására megnyúlik, mint egy 

húzó rugó. A szorító erő (F
k
) az 

összecsavarozandó darabokra hat és 

összenyomja azokat. 

 



CSAVAROK SZILÁRDSÁGI TULAJDONSÁGAI 

  

A csavarok szilárdsági csoportjának jelölésére két számot alkalmaznak, 

amelyeket pont választ el egymástól. 

Az első szám a csavar MPa-ban megadott névleges szakítószilárdságának 

1/100-ad része, 

a második szám a MPa-ban kifejezett névleges folyáshatár (0,2-es határ) és a 

névleges szakítószilárdság hányadosának tízszerese. 

A jelben használt két szám szorzata a MPa-ban kifejezett névleges folyáshatár 

1/10-ed része.  

MSZ 229 
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CSAVAROK SZILÁRDSÁGI TULAJDONSÁGAI 

Szilárdsági 

csoport 

Szilárdság  

Rm [Mpa] 

Folyáshatár 

Rp0,2 [Mpa] 

Szakadási 

nyúlás [%] 

Fajlagos ütőmunka 

[J/cm2] 

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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MEGHÚZÁSI NYOMATÉK 

Széria körülmények között az előfeszítési erő mérése nem lehetséges, ezért 

egy segéd mérőszámot, a nyomatékot alkalmazzuk. 

 

 

Meghúzási nyomaték: 

 

KRGRGSTA MMMM 

M
GST

: hasznos nyomaték 

M
GR

: menet súrlódási nyomaték 

M
KR

: fej súrlódási nyomaték 
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MEGHÚZÁSI NYOMATÉK 

A nyomaték és az előfeszítési erő közötti kapcsolat nem egyszerű, azt a 

súrlódások erősen befolyásolják. 

Szinte kivétel nélkül minden csavarozásra igaz: 

40% 

10% 

50% 

MKR 

MGR 

MGST => 

Előfeszítési erő 

Az elért előfeszítési erő annál kisebb, minél nagyobb a súrlódási együttható értéke 

azonos meghúzási nyomatéknál. 
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nyomaték 

100% 

előfeszítési erő 

8-16% 

fej alatti súrlódás 

40-70% 

menetsúrlódás 

100% 

transzverzális üzemi erők= Fv / 10 

CSAVARKÖTÉS HATÁSFOKA 
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ELŐFESZÍTÉSI ERŐT BEFOLYÁSOLÓ TÉNYEZŐK 

MD Fv 

Gleitmittel 

Anziehgeschwindigkeit 
Temperatur 

Beschichtung 
Oberfläche 

Bohrung 
Reibradius 

Passung 
Kopfreibung 

Gewindereibung 

Temperatur 

Flächenpressung 
Anziehgeschwin-

digkeit 

Beschichtung 
Fügeteile 

Ebenheit 
Luftspalte 

Dichtelemente 
Meterialien 

Wachs 

Risse 

Maßhaltigkeit Walzfehler 

Geometrie 
Lunker 

Festigkeit 

Phosphordiffusion 
Werkstoff 

Wasserstoff ind. Sprödbruch 

Materialwahl 

Zeichnungsvorgabe 

Berechnung 

Dimensionierung 

Sicherheit 

Umfeld 

Anziehverfahren 

Gegenhalter 

Einfädeln 

Fixierung 

Zuführung 

Fehlererkennung 

Materialfluß 

Sauberkeit 

Taktzeit 

Prozesssicherheit 

Antriebsart 

Drehzahl 

Schraubverfahren 

Fehlerrkennung 

Genauigkeit 

Zuverläsigkeit 

Abtrieb, Getriebe 

Reibung 
Bauteilfehler Setzverluste 

Schrauber Fertigung Konstruktion 
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ELŐFESZÍTÉSI ERŐT BEFOLYÁSOLÓ TÉNYEZŐK 

1. Súrlódás 

2. Hőmérséklet hatása a súrlódási számokra 

3. Megereszkedési jelenségek 

4. Anyaghibák 

5. Geometriai hibák 

6. Csavarozó hatása 

  - pontosság (nyomaték) 

  - optimális csavarozási fordulatszám 
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CSAVARKÖTÉSEK BIZTOSÍTÁSA 

A csavarok kialakításától és a csavarkötés típusától függően többféle 

csavarbiztosítási fajtát ismerünk, mint például a rugós vagy fogazott alátétes 

illetve a sasszeges biztosításos, valamint a huzalos rögzítést. Természetesen a 

csavarkötések biztosítására folyamatosan fejlesztenek ki új megoldásokat. 

 

A csavarkötés biztonsága csak akkor garantálható, ha az előfeszítési erő tartósan 

megmarad. A csavarbiztosítások feladata a csavarkötés zavartalan 

funkcióteljesítésének biztosítása, a kötés lazulásának, kicsavarodásának 

megakadályozása. 

 

 Funkció és hatékonyság alapján megkülönböztetünk: 

 1. hatástalan biztosítást, 

 2. elvesztés / lecsavarodás elleni biztosítást, 

 3. visszalazulás elleni biztosítást. 
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CSAVARKÖTÉSEK BIZTOSÍTÁSA 

1. Hatástalan biztosítás 

Biztosításként a csavarfej alá rugós elemek kerülnek, amelyek a csavarkötésnél 

várt megereszkedési jelenségeket hivatottak kompenzálni. Ez a megoldás csak 

egészen pontosan megadott előfeltételek mellett hozza a kívánt eredményt. 

Ilyenek: rugós alátét, íves és hullámos rugós alátét. 

2. Elvesztés/lecsavarodás elleni biztosítás 

Megakadályozzák, hogy az összekapcsolt elemek szétváljanak. Olyan elemek és 

módszerek tartoznak ide, amelyek ugyan nem tudják megakadályozni a csavar 

visszalazulását, és így az előfeszítési erő veszteséget, de a kötés teljes 

megszűnését igen. (pl. sasszeg, alakos biztosító lemezek) 

3. Visszalazulás elleni biztosítás 

Olyan elemek és módszerek, amelyek segítségével közelítőleg a teljes előfeszítési 

erő megmarad a csavar kifáradási töréséig, a kötés nem old.  

Keresztterhelésű csavarkötéseknél szükséges! 

Ilyenek pl. hosszú csavarok, a felfekvő felületeken fogazott csavarok és anyák, 

ragasztóanyagok, amik a meneten anyagzárványt képeznek, ezáltal 

megakadályozzák a csúszó mozgást, ellenanya. 
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CSAVAROZÁSOK TIPIKUS HIBÁI 

„Eltépett” csavar 

Az alkatrész beépítésekor a csavart túlhúzták. 

Lehetséges okok: 

- túl magas meghúzási nyomaték 

- nem ellenőrzött kenőanyag a meneten (csökkent menetsúrlódás) 

- nem ellenőrzött zsír az alátéten 

- felületi bevonat eltérése 

- csavar „felült” 

Ellenintézkedések: 

- meghúzás ellenőrzése, csavarozó szerszám ellenőrzése 

- utánkattintásnál fokozott figyelem 

- csavar, alkatrészek ellenőrzése zsírmaradványokra, wachsra, stb.  
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CSAVAROZÁSOK TIPIKUS HIBÁI 

CSAVAROZÁSTECHNIKA 

„Menetberágódás” 

Betekerési folyamatnál a csavar „berágódik”. 

Lehetséges okok: 

-csavar ferdén bekapatva 

-hegesztési gyöngyök a menetben 

-lakk a menetben 

-ütésnyomok a csavaron ill. a meneten 

Ellenintézkedések: 

-csavart merőlegesen bekapatni 

-menetet beszerelés előtt ellenőrizni 



Laza alkatrész 

alkatrész 1 

alkatrész 2 

Az alkatrész csavarozásakor nem vitték fel a szükséges előfeszítési erőt. 

Lehetséges okok: 

- meghúzási nyomaték túl alacsony 

- menet- vagy fej súrlódás túl nagy 

- meghúzás után laza („menetberágódás”, túlhúzott csavar, illeszkedési jelenségek) 

Ellenintézkedések: 

- meghúzás, meghúzási nyomaték ellenőrzése 

- figyelmes munkavégzés 

- MNA1 utánhúzási nyomaték rendszeres ellenőrzése 

- csavarozási eset analízis 
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NYOMATÉKVEZÉRELT CSAVAROZÁS 

Kétféle nyomatékmérési módszert különböztetünk meg: 

1. Közvetlen nyomatékérzékelés 

 Olyan csavarozó rendszerek, amelyek a meghúzási folyamat alatt egy 

nyomatékérzékelővel közvetlenül mérik a nyomatékot. 

2.  Indirekt vagy közvetett nyomaték érzékelés 

 Olyan rendszerek, amelyek a nyomatékot egy nyomatékkal arányos mért 

jellemzőből vezetik le. (pl. impulzus csavarozó) 

 Hogy melyik rendszert alkalmazzák, közvetlen összefüggésben van az 

elérhető nyomaték pontossággal. 

Nyomatékvezérelt csavarozásnál magasak a súrlódási veszteségek. Ezek 

közvetlenül beépülnek az előfeszítési erő szórásába úgy, hogy még ha elméletileg 

0% nyomatékszórással dolgozunk is, akkor is jelentős előfeszítési erő szórással 

kell számolnunk. 

A gyakorlatban jól alkalmazhatóak azok a csavarozók, amelyek csavarozási 

esettől (kemény v. puha) függetlenül <±5% nyomaték pontatlanságot garantálnak. 
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CSAVAROZÁS KEMÉNYSÉGE 

ISO 5393 

 

Kemény csavarozás:  

a nyomaték 10%-ról 100%-ra 27°-os vagy annál kisebb elfordulási szög mellett 

megy fel (ill. 0%-ról 100%-ra max. 30°alatt). 

 

Puha csavarozás: 

A nyomaték 10%-ról 100%-ra több, mint 650°fordulat alatt megy fel (ill. 0%-ról 

100%-ra több, mint 720°alatt). 
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NYOMATÉKVEZÉRELT, SZÖGFELÜGYELT CSAVAROZÁS 

A csavar betekerésekor csak egy min. 

nyomaték van jelen. A csavarfej 

felfekvéstől emelkedik a nyomaték, átlépi 

a küszöbnyomatékot (M
1
), ez indítja a 

szög számlálást, eléri a lekapcsolási 

nyomatékot (M
2
), a csavarozó lekapcsol. 

A szögérték a csavar által megtett 

fordulat a küszöbnyomatéktól a 

lekapcsolási nyomatékig. 

Jól beállított szögfigyeléssel a következő 

hibák, problémák ismerhetőek fel: 

- charge váltás a csavarnál ill. az 

alkatrészeknél 

- menetet túlhúzták az M
max

 elérése előtt 

- „menetberágódás” nyomatékra húzás 

előtt 

- hibás (nem végig megmunkált) menet 
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SZÖGVEZÉRELT CSAVAROZÁS 

Előnyei: 

- minimalizálható a súrlódás szórása, 

és ezzel az előfeszítési erő szórása is 

- α
A
 értéke 1-nek vehető 

A csavart célzottan a maradandó 

alakváltozás tartományába húzzuk. 

Az előfeszítési erő szórásának 

lekapcsolási pontig történő 

minimalizálásához a csavart a 

feszültség-nyúlás diagram lapos 

tartományába, azaz a folyáshatáron 

túlra húzzuk. 

Ha szögre húzott csavarozásnál a csavart csak a rugalmas alakváltozás 

tartományába húzzuk, nagyon magasak lesznek a súrlódási hatások, ennek 

megfelelően az előfeszítési erő is szór. 

Szögre húzott csavarokat nem szabad másodszor is lehúzni, mivel a 2. 

csavarozásnál a keresztmetszet változás miatt a csavar szilárdsága már 

csökkenhet. Nyomatékkulccsal utánhúzni nem szabad a csavart, mert fennáll a 

túlterhelés veszélye. 
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NYÚLÁSHATÁR VEZÉRELT CSAVAROZÁS 

A csavart csak a maradandó nyúlás 

határára húzzuk meg. 

 

A csavart küszöbnyomatékig 

nyomatékvezérléssel húzzuk meg, 

majd a küszöbnyomatéktól a teljes 

meghúzási folyamatban mérjük a 

görbe meredekségét (gradiensét 

M=f(φ)). 

 

Az arányossági pont (σ
P
)elérése 

után a gradiens lecsökken, átlépi 

az rugalmassági pontot (σ
E
), majd 

eléri a lekapcsolási pontot (σ
0,2

). 
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NYÚLÁSHATÁR VEZÉRELT CSAVAROZÁS 

Ennél az eljárásnál a σ
P
 ponttól addig húzzuk tovább a csavart, míg a gradiens egy 

megadott százalékos értékkel lecsökken. 

Ennek a százalékos értéknek az elérése biztosítja, hogy a csavar – függetlenül a 

súrlódási veszteségektől – a húzó- és torziós feszültségekből származó 

összterhelés hatására mindig kb. a rögzítési hossz 0,2%-ával nyúljon meg. 

 

Az eljárás előnyei: 

• a csavarkeresztmetszet minimális változásának köszönhetően a csavar 

szilárdságában csak minimális változás áll be 

• az előfeszítő erő a súrlódásoktól függetlenül érhető el, α
A
 egynek vehető, 

ezáltal nincs szükség a csavar túlméretezésére 

• normál csavarok alkalmazhatóak 
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MINŐSÉG / MINŐSÉGBIZTOSÍTÁS 

Minőség: 

A termék vagy tevékenység azon tulajdonságainak és ismertetőjegyeinek 

összessége, amelyek a megadott követelmények kielégítésére való 

alkalmasságára vonatkoznak. 

 

Átfogó fogalom, minden olyan dolgot és cselekvést érint, amely egy termékkel 

direkt vagy közvetett módon kapcsolatban áll. 

 

Minőséget helyesen csak a felhasználó szemszögéből lehet megítélni; az ő 

igényei határozzák meg, hogy mi a minőség az ő számára. 
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MINŐSÉG / MINŐSÉGBIZTOSÍTÁS 

Minőségbiztosítás: 

A megkívánt minőség gyártásához szükséges összes intézkedést fogja át. 

Célja és feladata:  

• ki kell elégítenie a vevő elvárásait és az általános követelményeket 

 (törvények, rendelkezések, biztonsági előírások) 

• Le kell rögzítenie a minőségi célokat. 

Minőségbiztosítás a gépi csavarozástechnikában: 

Biztosítani, hogy a kívánt eredményt el is érjék. 

Lehetséges módszerek: 

• Funkcióvizsgálat 

• Szemrevételezés 

• Oldási nyomaték mérése 

• Továbbhúzási nyomaték mérése 

• Utánkattintás nyomatékkulccsal 
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VESZÉLYESSÉGI OSZTÁLYOK (RISIKOKLASSEN) 

A

Testi épség, élet közvetett vagy közvetlen 

veszélyeztetése

B

"Liegenbleiber"

C

Vevői elégedetlenség

Automata csavarozás 

csav. állomással vagy 

kézi csavarozóval

 -egy közvetlenül mért vezérlési jell.(M, szög)

 -egy közvetlenül mért kontroll paraméter

  A két fenti jellemző nem lehet azonos!

 -Csavarozási adatok rendelkezésre állása a 

további feldolgozáshoz.

 -egy közvetlenül vagy közvetve mért 

vezérlési jell.

 -egy közvetlenül vagy közvetve mért 

kontroll paraméter

 -Csavarozási adatok rendelkezésre 

állása a további feldolgozáshoz.

 -egy közvetlenül vagy közvetve mért 

vagy ható vezérlési jell.

Kézzel vezetett 

csavarozó rendszerrel

 -egy közvetlenül mért vezérlési jell.(M, szög)

 -egy közvetlenül vagy közveteve mért kontroll 

paraméter

  A két fenti jellemző nem lehet azonos, a kettő 

közül legalább az egyiket közvetlen módon kell 

mérni!

 -Csavarozási adatok rendelkezésre állása a tov

 -egy közvetlenül vagy közvetve mért 

vagy ható vezérlési jell. (nem idő)

 -egy közvetlenül vagy közvetve mért 

vagy ható vezérlési jell. 

Kézi meghúzás 

csavarozó szerszámmal

 -egy közvetlenül vagy közvetve mért vagy ható 

vezérlési jellemző

 -egy közvetlenül vagy közvetve mért 

vagy ható vezérlési jell. (nem idő)

 -egy közvetlenül vagy közvetve mért 

vagy ható vezérlési jell. 

Automata csavarozás 

csav. állomással vagy 

kézi csavarozóval

 -az összes releváns rendszerelem öntesztje

 -mérőrendszer redundáns kialakítása

 -rendszer rendszeres ellenőrzése dinamikus 

ellenőrzéssel

 -a felhasználó által rendszeresen 

végrehajtott dinamikus ellenőrzés a 

csavarozó rendszer mérési ill. 

ismétlési pontosságára

 -a felhasználó által rendszeresen 

végrehajtott dinamikus ellenőrzés a 

csavarozó rendszer mérési ill. 

ismétlési pontosságára

Kézzel vezetett 

csavarozó rendszerrel

 -az összes releváns rendszerelem öntesztje

 -mérőrendszer redundáns kialakítása, ha nem 

lehetséges gondoskodni kell az NIO esetek 

biztos felismerését

 -rendszer rendszeres ellenőrzése dinamikus 

ellenőrzéssel

 -a felhasználó által rendszeresen 

végrehajtott dinamikus ellenőrzés a 

csavarozó rendszer mérési ill. 

ismétlési pontosságára

 -a felhasználó által rendszeresen 

végrehajtott dinamikus ellenőrzés a 

csavarozó rendszer mérési ill. 

ismétlési pontosságára

Kézi meghúzás 

csavarozó szerszámmal

 -a kéziszerszám rendszeres ellenőrzése 

megfelelő mérőeszközzel

 -a felhasználó által rendszeresen 

végrehajtott dinamikus ellenőrzés a 

csavarozó rendszer mérési ill. 

ismétlési pontosságára

 -a felhasználó által rendszeresen 

végrehajtott dinamikus ellenőrzés a 

csavarozó rendszer mérési ill. 

ismétlési pontosságára
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FOLYAMAT PARAMÉTEREK CSAVAROZÓ RENDSZEREKHEZ 

• Szerelési paraméterek:  

  rajzon, pl. nyomatéktáblázatban megadott értékek 

• Kontroll paraméterek: 

  a csavarozás felügyeletét szolgálják a csavarozási hibák  

  felismerése céljából 

• Mérési paraméterek: 

  a kész terméken határozzák meg, nem hozhatóak közvetlen 

  összefüggésbe a rajzokon megadott szerelési   

  paraméterekkel. 

• M
NA1

/M
NA2

: 

  a közvetlenül a szerelési folyamat után mért utánhúzási  

  nyomaték az M
NA1

-érték. A mérést a szerelést követő 30  

  percen belül kell elvégezni. 

  Az első dinamikus vagy termikus terhelés után mért  

  utánhúzási nyomaték az M
NA2

 érték. 
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FOLYAMAT PARAMÉTEREK CSAVAROZÓ RENDSZEREKHEZ 

1. Szerelési paraméterek 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Megnevezés Jelölés Megjegyzés 

Meghúzási nyomaték MA 

Meghúzási nyomaték alsó tűrés MAmin 

Meghúzási nyomaték felső tűrés MAmax 

„Előmeghúzási nyomaték” MVA Szögvezérelt csavarozásnál 

Alsó tűrés MVAmin 

Felső tűrés MVAmax 

Meghúzási szög WA 

Meghúzási szög alsó tűrés WAmin 

Meghúzási szög felső tűrés WAmax 
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2.      Kontroll paraméterek 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Megnevezés Jelölés Megjegyzés 

Betekerési nyomaték MEist 

Végnyomaték Maist 

Voranziehmoment tényleges érték MVAist 

Meghúzási szög tényleges érték Waist 

Losdrehmoment ML Oldási irányban 

Ide tartozik valamennyi csavarozó szerszámtól függő, a vezérlésben megadott 

paraméter. 

FOLYAMAT PARAMÉTEREK CSAVAROZÓ RENDSZEREKHEZ 
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FOLYAMAT PARAMÉTEREK CSAVAROZÓ RENDSZEREKHEZ 

3.      Mérési paraméterek 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Megnevezés Jelölés Megjegyzés 

Utánhúzási nyomaték 1 MNA1 1. Terhelés előtt 

Alsó tűrés MNA1min 

Felső tűrés MNA1max 

Utánhúzási nyomaték2 MNA2 1. Terhelés után 

Alsó tűrés MNA2min 

Felső tűrés MNA2max 

Maradék nyomaték MR 

Kötést színjelöléssel ellátni, 

oldani 10-30°, jelig újra 

meghúzni 
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KÉPESSÉGVIZSGÁLATOK 

Célja: 

Megvizsgálni, hogy egy adott gép ill. folyamat alkalmas-e egy adott terméket megfelelő 

minőségben és mennyiségben folyamatosan gyártani. 

 

Fajtái: 

•  mérőeszköz képességvizsgálata 

•  gépképesség vizsgálat (MFU) 

•  folyamatképesség vizsgálat (PFU) 
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GÉPKÉPESSÉG VIZSGÁLAT (MFU) 

Az MFU szolgáltat adatokat arról, hogy a csavarozó képes-e az adott csavarozásnál 

megadott tűréseket tartani. 

Célja: 

•  a vizsgált csavarozó engedélyezése és dokumentálása az adott csavarozási 

esethez 

•  kijelentés arról, hogy az alkalmazott csavarozási eljárás az adott csavarozáshoz 

megfelelő-e, vagy egy alternatív megoldás alkalmazása javulást 

eredményezhetne 

•  csavarozó eszközök jellemző adatainak összegyűjtése a minőségbiztosítás és a 

karbantartók együttműködésével a gépkiesések megelőzése érdekében (pl. 

karbantartási intervallumok meghat.) 

•  trendek felismerése: MFU ismételt végrehajtásából a csavarozó élettartamára 

vonatkozó következtetések vonhatóak le. 

•  segítségnyújtás további csavarozók beszerzésekor 
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GÉPKÉPESSÉG VIZSGÁLAT (MFU) 

Végrehajtása: 

1. 50 db-os mérés végrehajtása 

2. 2. Minta átlagának és tapasztalati szórásának meghatározása 
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3. Gépképességi indexek számítása 

C
m

: megmutatja, hogy a minta eloszlásának tartománya hogyan viszonyul a 

tűrésmezőhöz. 

C
mk

: megmutatja, hogy az eloszlás milyen helyzetű a tűréshatárokhoz képest. 
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vagy 

Alkalmas mérőeszközök: mérőkoffer, mérőkocsi 

Szórás: átlagtól való átlagos eltérés ( szóródás mértéke ) 

Szóródás: valamely jellemző vizsgált értékeinek egymáshoz viszonyított 

eltérései 
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00,2mC

67,1mkC

GÉPKÉPESSÉG VIZSGÁLAT (MFU) 
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FOLYAMATKÉPESSÉG VIZSGÁLAT (PFU) 

A csavarozási folyamatokat nem szabad a PFU módszerével kiértékelni. 

A tűrésmezőn kívüli utánhúzási nyomaték érték nem jelenthet audit hibát!!! 

VW 011 10: 

Kontroll- und Prüfparameter können nicht nach Prozessfähigkeitskennzahlen 

eingestuft werden, da diese größeren Streuungen unterliegen, die durch das 

gleichzeitige Zusammenwirken mehrerer Einflussgrößen wie Reibung, 

Schrauberdrehzahl, Bauteilbeschaffenheit, usw. Bestimmt werden. 

Kontrollparameter können nur bei überwachten Schraubsystemen ermittelt und 

ausgewertet werden. 

Nicht überwachte Schraubsysteme werden nur durch Prüfparameter kontrolliert. 

Beim Einsatz überwachter Schraubsysteme ist die zusätzliche Festlegung und 

Überwachung von Prüfparameter dann erforderlich, wenn bei dem Schraubfall mit 

erhöhten Setzverlusten zu rechnen ist, oderwenn nicht durch ein redundantes 

Messverfahren sichergestellt werden kann, dass die gemessenen Istwerte zuverlässig 

sind. 
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VONATKOZÓ FONTOSABB SZABVÁNYOK, ELŐÍRÁSOK 

DIN 946 

DIN 202 

DIN EN ISO 6789 

DIN 267-27 

DIN 267-28 

 

VW 011 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 Übersicht 

Handbetätigte Drehmoment-Werkzeuge 

Mechanische Verbindungselemente Schrauben aus Stahl mit klebender Beschichtung 

Mechanische Verbindungselemente; Schrauben aus Stahl mit klemmender 

Beschichtung 

Schraubenverbindungen 

Konstruktion, Montage und Prozesssicherung 

Fügetechnik 

Anziehdrehmomente für Schraubverbindungen 

Fügetechnik 

Anziehdrehmomente für überelastische Schraubenmontage 

Grenzwerte für Reibungszahlen 

Hochfeste Schrauben und ähnliche Gewindeteile 

Oberflächenschutz für Metallteile 

 

Schraubwerkzeugauswahl 

Maschinenfähigkeit und Kalibrierung von Schraubwerkzeugen 

Prozessüberwachung bei Schraubverbindungen 
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CSAVAROZÁSI ADATOK A CAQ-BAN 
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CSAVAROZÁSI ADATOK A CAQ-BAN 
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