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" KOVETELMENYEK

Hazak, allvanyok, géptestek

o Feladatuk: az alkatrészeket egy szerkezetté fogjak ossze

o Kiterjedt méretii alkatrészek

o A furatok és sik feliiletek helyzete alapvetd a gép miikddése
szempontjabdl

o Anyaguk:
> Ontott vas
o Acélontvény
° Aluminium éntvény
° Hegesztett

El6gyartmanyok

¢ Nyomasos ontés
o Kis méret,Al,
> Nagy darabszam

¢ Homokformaba ontés
> Nagyobb méret, v, a6
o Egyedi: kézi formazas
° Sorozat: gépi formazas .,

o Hegesztés
> Nagy méret

Pontossagi kovetelmények o7

¢ Furatok méretpontossaga és alakh(isége
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Sikfeliiletek siklapusaga

Furatkdzéppontok helyzetpontossaga

Furatkdzépvonalak parhuzamossaga

Furatok egytengelylsége
Homlokfeliiletek merdlegessége
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Mérettiirés,
Korkorosség
(Hengeresség)

(Egytengelyliség)

Siklaplsag

— Merdlegesség

- ‘ Parhuzamossag

Siklapusag

' GEOMETRIAI
KIALAKITAS

Ontott alkatrészek

o Osztas

Magok kialakitasa
e Falvastagsag, atmenet
Lekerekitések

e Merevité bordak
* Segédbazisok

Ontéshelyes konstrukcié

A gydrtdsi alakot az anyag sajatossa k megfeleléen kell megszerkeszteni.
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Az ontott fémek

nyomoszilardsaga nagyobb, mint
a  szakitoszilardsaga.  Annak
érdekében, hogy az anyag
gazdasagosan legyen
kihasznalhato, a bordékat,

merevitéseket stb. Ggy kell
elhelyezni, hogy a kiilsé erék
csak nyoméfesziiltségeket
hozzanak létre.

Ha idomszerelvényeket hajlitasra vesznek igénybe, akkor a legnagyobb huzéfesziilt-
ségek a hatarteriileteken lépnek fel. A hatarteriileteket tehat anyagvastagitassal
meg kell erésiteni. Az anyag legkedvezébben a lapos feliiletek vastagitsaval
hasznosithato, mert ezek konnyebben formazhatok be, ezenkivil mintaik is
olcsébban allithatok eld, mint a kerek- vagy félkerek vastagitasokeé.

A gyartdsi alakot az 6ntési eljaras kovetelményeinek megfeleléen — Gntésre célszerdien

— kell megszerkeszteni.
Mindazokon a helyeken, ahol

V anyaghalmozoédas van, szivédasok
keletkeznek. llyenek gyakran az
atmeneti szakaszokon jonnek létre,
ha a lekerekitések tulsagosan nagy

sugarral késziilnek.

Sugarméretek r ~I1/3 ...1/4 s

(falvastagsag) valasztand6. Ha az

atmenetek  nagyon hirtelenek,

" S I konnyen repedések keletkeznek és
Repedes, Zarvany. N X

\ L/ egy vékony fal egy vastag falhoz

% V7777  csatlakorik. Ezért fokozatos, ferde

atmeneteket kel kialakitani,
amelyek kipossaga ~ 1:4.
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A bedntésnél a folyékony munkaanyag alulrél emelkedik felfelé. Ha az anyag
nagyobb vizszintes térbe lép, akkor elveszi osszetartasat, ezenkivill a tér felsé
részén gylilnek ossze a légbuborékok. A feliileten beszakadasok és hianyos
tomorségli helyek keletkeznek; a munkaanyag alacsony szilardsagi és cstnya
feliileti lesz.

Ha valamely munkadarab egyes részei nem egyszerre hiilnek le, akkor nagy ontési
fesziiltségek, ha pedig a feliiletek elhizédnak, repedések keletkeznek. llyen
fesziiltségek legbiztosabban aziltal keriilhetSk el, ha a falvastagsagokat egyenlSre
veszik.
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A kerék koszoruja csak azutan szilardul meg, amikor a gerinctarcsa mar lehdilt
és nem képes utanaengedni, ezért repedések keletkezése elkeriilhetetlen. A
szerkesztének a koszorit és az agyat emiatt lehetdleg vékonyra, a tarcsat
viszont vastagodé alakban kell tervezni, vagy pedig a tarcsat ferdén kell
elhelyeznie. Ez esetben, ha a koszoru késébb hiilt le és a tarcsat fesziti, akkor
felfelé utanaengedhet.

A mintdk és a magok lehetéleg egyszerdi alakiak legyenek

Az egyenletes feliiletekkel ellitott mintak sokkal olcsébban illithatdk el, mint a
hajlitott alakdak.

Ugyanez vonatkozik a magszekrények elGéllitisara is. A holt sarkok (a)
kiilonosképpen keriilendék, Ggyszintén a bemélyedések (b), mert ezek dragitjak
az elkészitést. Ezért ha mas okok nem szolnak ellene, sima sikfeliileteket kis
lekerekitéssel, atmeneteket hengeres felilletekbe pedig érintélegesen kell
kiképezni.

Ha az osztasi sikot meghatiroztak, akkor a kiilsé feliileteket kiposan kell
kiképezni, hogy a mintak a formabdl kénnyen kiemelhetdk legyenek.

A kupossagot a rajzon feltétleniil jelezni kell. A délés kb. 2 fok, tehat 1:25...1:50
kozott fekszik. A keresztbordakat is (gy kell szerkeszteni, hogy a beformazast ne
nehezitsék meg.

Alametszések és magok keriilendék

iy

keresztmetszeteket kell valasztani és a
@m ez sziikséges  nyilisokat gy  kell

elhelyezni, hogy magokra ne legyen
sziikség.

A magok  dragik, ezenkivil
megnehezitik a beformazast. Nyitott

4\\\

A munkaléceket is gyakran (gy
szerkesztik, hogy magok sziikségesek.
Sok esetben azonban a munkalécek
mellézheték és a tomér anyagba
munkalhatok be.

Ha a rahelyezett részek nem keriilhetdk el, akkor azokat jol le kell ferditeni (kb.
30 fok). A formazas szempontjabdl azonban jobb, ha a mintin egy sima feliiletet
hozunk létre, midltal a rahelyezett rész felesleges és formazas, valamint a tisztitis
munkdja egyszeriibb.

Két szem egy falnak két
oldalan  helyettesitendé egy
szemmel és egy siillyesztéssel.

A magok biztos feltémasztéssal épitendék be

////////f ///////

I s
Ve ///// ///ll'// //ﬁll/

4 magtidmasz

A magtamaszok kénnyen témitetlen helyeket eredményeznek. Ezenkiviil a magok
nem eléggé biztosan fekszenek fel és pontatlan méretek allhatnak el8. Ezért mar
a szerkesztésnél kellé szam( maglyukrol kell gondoskodni még abban az esetben
is, ha ez gyakran azzal a hétrannyal jar, hogy a munkadarabban a nyildsokat
késébb ismét be kell zarni.
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Az osztdsi sorja rontja a méretp Ggot és a kiilsé jel
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Az osztasi sikot (gy kell elhelyezni, hogy a beformazas egyszer(i és olcsé
legyen. Fontos tovabba az is, hogy a megmunkalatlan feliileteknek jo kiilsejiik
és méretpontossaguk legyen és osztasi sorjak ne vagjik OSket. Ezenkiviil

mindig fennall annak veszélye is, hogy a formaszekrények egymashoz
viszonyitva eltolédnak és ezaltal a méretpontossig még rosszabbodik.

A kovetkez§ forgdcsolé megmunkdlds megkonnyitendd

Minden forgicsolé megmunkalis fontos eléfeltétele, hogy a munkadarab jol és
biztosan legyen befoghaté. Kiilénésen éntvényeknél fordul gyakran eld, hogy a
munkadarabnak egy lekerekitett, tehat alkalmatlan feliileten kell felfekiidnie. llyen
esetekben tamaszokat kell 6nteni, amelyek a megmunkalds utan eltavolithatok.
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A nagy tamaszfeliileteket osszuk meg. Ha a feliiletet kikénnyitik, akkor a
forgacsolasi megmunkalas munkaideje altaldban nem csokken, mert a mardnak
vagy a gyalukésnek a teljes feliileten at kell futni. Mindkét célszeri kivitelnél
viszont jelentés munkaidS takarithaté meg, mivel csak keskeny léceket kell
forgacsolassal megmunkalni.

A szorosan egymas mellett fekvé feliileteket, mint pl. szemeket, egyesitsiik egy
feltletté. A munkadarab szempontjabol a megszakitas nélkiili vagas kedvezdbb,
azonkiviil a mintan egy rahelyezett szem megtakarithatd. (Ha viszont a szemek
slillyesztéssel munkalandok meg, akkor a két szem egyesitése helytelen lenne.)

Az egymashoz koze fekvd feliiletek minden esetre azonos magassaguak legyenek.
Eziltal a mellékidék csokkenthetSk, mert a szerszamot csak egyszer kell beallitani.
Azonkiviil a forgicsolasi idé is csokken, ha a szerszam egyidejiileg valamennyi
feliileten végigfuthat.

Ferde helyzetli megmunkalasi feliletek a mihely szempontjabol mindig
kedvezétlenek, mert a munkadarabokat csaknem mindig kiildnleges késziilékbe
kell befogni, vagy legalabbis befogisuk nehéz. A megmunkalasi feliiletek tehat
azonos sikokban és egymashoz derékszogben helyezkedjenek el.

Ha a feliileteket ferde iranybdl kell
megfarni, akkor a szerszamok kénnyen
tornek, vagy elvezetddnek. llyen esetben
szemeket kell alkalmazni, vagy a falakat
vastagabbra kivitelezni, hogy a feliiletek
siillyesztheték legyenek.

A megmunkalandé feliiletek hozziférhetden fekiidjenek, hogy a szerszammal jol
legyenek elérheték. A helytelen kivitelnél a megmunkalas sem palastmaréval, sem
homlokmaréval nem végezhetd el. Ha a megmunkalandé léceknek szorosan a falig
kell érnitik, akkor azokat egymashoz kozelebb kell elhelyezni; igy a megmunkalas
homlokmaréval is elvégezhetd.
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Ontvénytestekbe menetek is vaghatok. Kiilonsen
konny(ifém és nyomassal elallitott &ntvényeknél
azonban a furatok kellé mélységiiek legyenek, mivel
ezen ontvények anyaga csak alacsony szilardsaga.
Ha nagyobb erék atvitele sziikséges, vagy a
csavarokat gyakran oldjak, akkor acélbdl késziilt
menetperselyek 6ntenddk be

felulet-
készités

bedllitds

A csigafiré  ferde kifutisa mindenkor veszélyes, és annak elfutasat
eredményezheti. Tehat nemcsak a jo flras-kezdésrél hanem a j6 kifutasrdl is
gondoskodni kell.

Hegesztett hazak

e Egyszeri elemek
* Hegeszthetdség (anyagvalasztas)
e Hozzaférés

chnologia szamitogépes
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Bazisok Tipikus mdiveleti sorrend — ontott haz

o Szerkesztési és technoldgiai bazis essen

eg)’be I. Nyers darab bemérése, elérajzolasa: rahagydsok elosztdsa,
P . . , w . furatkzéppontok, kozépsikok meghatdrozadsa, jelolése

* Fobazis: nagy klterjedesu sik felulet A fébézistgl pérhuzamis sikok fagyolésa ésjsiml'tésa
Fébazis nagyolasa, simitasa
Homlokfeliiletek megmunkalasa fébazisrol
Hosszfuratok nagyolasa, simitasa fébazisrol
Hosszfuratok finomfeliileti megmunkalasa fébazisrol
Keresztfuratok megmunkalasa fébazisrol

A fébazison |évé furatok megmunkalas segédbazisrol

Y ® N o U hA W N

Egyéb furatok megmunkalasa

10.  Ellendrzés

Tipikus mveleti sorrend — hegesztet
haz

I. A hegesztendd lemezek kiszabasa

Szerszamgépek

¢ Vizszintes megmunkalé kézpont

* Flggdleges megmunkalé kdzpont
Lemezek el6készitése (leélezés) o Portal marégép
Osszeillitas, tlizés

Készre hegesztés
Fesziiltségmentesité hékezelés
El8rajzolas, bemérés

... (Id. Ontott hiz)
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Késziilekezés
o Kozvetlendl asztalra szoritva

* Bemérés, beillitd elemek
* Tajolo és tamasztd elemek

Segéd elem
Prizma

Specialis késziilék
Bonyolult darab

technolégia szamitogépes
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Furatok megmunkalasa

e Faras

Magyar — angol szoészedet

Hajtémii haz — Gear box

Ontés homokforméaba — Sand cast
Késziilék — Fixture

Megmunkald kézpont — Machining center
Furat kiesztergalas — Boring

Tiirés —Tolerance

¢ NC maras
¢ Kiesztergalas
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