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Az elogyartmany valasztas lépései

Elégyartmany tipus
meghatarozasa
Rahagyas
meghatarozasa
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Elogyartmany tipusok

* Hengerelt
* Huzott

2 - Kovacsolt

U * Szabadkeézi
D « Siillyesztékes
Al .« Ontott

« Ontés homokba kézi formazéssal
« Ontés homokba gépi forméazassal
* Ontés fémforméba
* Precizios ontés
* Nyomasos ontés

* Hegesztett
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Hengerelt el6gyartmany

Célszer(i valasztani, ha:
* kevés a forgacslevalasztas,
» kicsi a darabszam
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Termelékeny, ezért olcso elégyartasi eljaras.
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Hengerelt elogyartmany

El6égyartmany Rahagyas
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Technolégiai
hozzdadas

Méret meghatarozasa:
Az alkatrész legnagyobb méretére szamitjuk a
szikséges rahagyasokat, majd felfelé kerekitiink.
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Hengerelt acélok
Hengerelt koracél MSz 4337 | 07— 180
Hengerelt négyzetacél | MSz 4341 | 6 — 60
Hengerelt laposacél MSz 4342 | 5x10 — 50x140
Hengerelt hatszog acél| MSz 5725 | 10 - 48
Négyszogletes MSz 357 | 65-300
tombbugak
Lapos tombbugak MSz 358 | 50x200 — 360x500
Négyzetes bugak sima | MSz 359 | 50— 180
felulettel
Fimonlemez MSz 23 0,20-2,75
Kozéplemez MSz322 |3-75
Durvalemez MSz 21 8-100
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Hidegen huzott rudak

Alkalmazas:
* ha a kiilsé feltletet nem kell megmunkalni

g * patronos befogas esetén
S| Méretpontosség: h10,h9, h8
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Méret meghatarozasa: hozzaadas

Az alkatrész legnagyobb mérete.

Huzott acélok

Huzott acél MSz4379 | 1 —80
g Huzott hatszogacél MSz 4376 | 4—46
U Huazott vagy koszoriilt | MSz 4370 | | — 100
E koracél
| Huazott négyszogacél MSz 4374 | 3-50
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Kovacsolt elogyartmanyok

Kedvez6 mechanikai tulajdonsagok.

* Szabadalakité kovacsolas
* Sullyesztékes kovacsolas

—>0CwmO

=
€
Y
=
=
E
\%

im’mm
Dr. Miké B. 10




2015.09.30.

Szabadalakito kovacsolas

* Nehézkes

* Pontatlan

* Korlatlan saly és méret

* Csak egyszer(ibb alkatrészeknél alkalmazhato
* Kis darabszamnal is gazdasagos
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Elégyartmany Réhagyas
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o Kézi kovacsolas
» Egyedi gyartas

¢ Kis tomeg
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BANKI | 54 5.7: Schmiedung eines 100-Tonnen-Blockes unter der 55 MN-Schmiedepresse
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Sullyesztékes kovacsolas

* Az alakitas zart liregben torténik.
Bonyolultabb alakd darab is
készithetd.

* Egy nagysagrenddel pontosabb.

* Draga szerszam.

* Sorozat és tomeggyartas.
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Sillyeszték

El6gyartmany

Sorja
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Sullyeszték

* Ontés homokba kézi formazéssal
* Ontés homokba gépi formazassal
- * Ontés fémformaba

o/ J , I .
=48 - Nyomasos ontés
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Ontés homokba keézi formazassal

¢ Faminta.
* Pontatlan.
* Egyedi és kis sorozat.
9) « Nagy t& i ntvenvek
B gy tomegl ontvények.
U
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| Technoloégiai
hozzdadas

El6égyartmany
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Rahagyas

Ontéforma
BANKI
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Ontés homokba gépi formazassal

* Fém minta.

* A homok gépi tomoritése.

* Pontosabb, jobb min&ségl ontvény.
* Nagysorozat és tomeggyartas.
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Ontés fémformaba

* Fémbdl készilt formaba torténik az ontés.
* Draga szerszam.
* Pontos ontvény
. Nagysorozat és tomeggyartas
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3.Sz(iré a kokillaban 4.A kokilla zarasa
Dr.Miké B.
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Ontési folyamat 2
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7.A kokilla nyitasa 8. Ellendrzés

Dr.Miké B.
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Precizios onteés

*Viaszmintat beformazas utan kiolvasztjak, a helyére
ontik a fémet.

* Kis alkatrészek.
* Nagyon pontos.
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Viaszminak gyartasa Bokrositas

BANKI
Dr.Miké B.
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Nyomasos onteés

q

* Draga szerszam. Cavdty
* A legpontosabb ontési
eljaras.

* Csak alacsony

olvadaspontu fémekre.
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Hegesztett elogyartmanyok

e Kedvez6 anyagfelhasznalas
e Alapanyag hegeszthetd legyen
e Deformacio
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Komponensek

Hegesztési
varrat
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Forgacsolasi
rdhagyas
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3.3. tdbldzat Elgydrtmdny fipusok dsszehasonlitdsa
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Hengerelt ++ | ++ + | | |+ 11 | 3.2
D Huzott +++ | 4 + | A |+ 8 | 16
Kovacsolt—
A o + |+ |+ + | |+ 14 | 125
| szabadalakité
Kovacsolt—

- . | | R R+ | | 12 3.2
slllyesztékes
= Ontétt — homokforma,
G kézi formazas + +++ | ++ + ++ ++ 14 25
Y Optptt - h9mokfoma, ++ | | | + | +++ | 13 125
= gépiformazas
ntott — fém formaba | +++ | ++ | +++ | ++ + | +++ .
Ontott — fém f ab 12 | 16
T Ontétt — nyomésos
= antés +++ |+ +H+ | +H+ |+ | +++ | 12 | 16
\Y Ontott — precizios HH+ |+ [+ |+ | | ++ | 12 | 16
ontés
Hegesziett ++ | +++ |+ ++ | ++ | ++ -
+ - kicsi / kBnny(i / alacsony
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Valasztas

Anyag + Konstruktor

Elégyartany koltsége } ‘ MIN

Alkatrészgyartas koltsége
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Elégyartmany koltsége
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Anyag koltség Szerszam koltség Gyartasi koltség
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Felkeszulest segito kerdések

I. Sorolja fel az el6gyartmany valasztas lépéseit!

2. Milyen elégyartmany tipusok és altipusok
alkalmazhatok gépalkatrészek gyartasa soran?

3. Melyek a hengerelt és huzott elégyartmanyok
sajatossagai?

4. Hasonlitsa 6ssze a szabadalakito és a sullyesztékben
kovacsolt el6gyartmany tulajdonsagait!

5. Milyen ontési eljarasok léteznek, mik ezek
tulajdonsagai gyartastervezési szempontbol?

6. Milyen feltételek mellet hasznalhatod hegesztett
elégyartmany?

7. Milyen szempontok alapjan valaszthaté ki a megfelelo
elégyartmany tipus?
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Videok

Nagy méret( alkatrész kovacsolasa:
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