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2.1. Elotermekgyartas forgacsolashoz

 Els6dleges formaadas
» Masodlagos formaadas — dntés, hengerlés, kovacsolas, hegesztés

 Fellletminéség és méretpontossag javito finomtechnologiak
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Folyamatos ntés Acélok els6dleges formaadasa

Acelontvények elballitasa Kokillaba 6ntott tusko

A megolvadt acél szilarditasa
tovabbi feldolgozasra alkalmas
formaban.
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Ontott elétermékek

Az Ontés soran az olvadt femet egy célszerlen kialakitott Gregbe, a formaba ontik,
ahol a megdermedt dntvény alakjat, méretét a forma hatarozza meg. A forma az

alkatrész alakjanak megfelel6 Ureg (az alkatrész negativja), a minta az alkatrész
meéretét megkozelitd alak.

Masodlagos formaadas - Ontés

Ontés elvesz 6 mintaba Ontés tartds formaba

i : i | Kiszoritasos ontés
Homokforma- Kiolvado

ba 6ntés i minta =2 : :
(preciziés - Kisnyomasu kokillabntés
ontés)

| Héjformazas —| Nyomasos ontés

| Elparolgo ] T
Keramikus minta Centrifugal 6ntés 6

formazas







Hengerelt el6termékek

Hengerléskor az egymassal szemben forgd hengergorgdk lapitjak/formaljak az
elégyartmanyt, ahol a gorg6k tavolsaga folyamatosan csdkken/profilja duzzad. A
folyamatos ontéessel készllt elétermékek hengermiben haladnak keresztll, melyek
vagy késztermékek (betonacél, I-tartd stb.) vagy tovabbi alakitasra szant el6termékek

lesznek.

Masodlagos formaadas - Hengerlées

MELEGHENGERLES
ujrakristalyosodasi hémerseklet felett

El6termék gyartas

=

rad- és idomacélok

hengerhuzalok

Késztermék gyartas G

varrat nélkili csovek

vasuti sinek

betonacélok

tartoszelvények

durvalemezek

lapos termékek

HIDEGHENGERLES (harmadlagos formaadas)
ujrakristalyosodasi hémerseklet alatt

finomlemezek

szalagok




~ Melegen
~ koracél

-

- s
(S By <
i, &

» Koralak hozzavetéleges

» Méretben tizedes eltérések tapasztal-
hatok (véglapoknal akar mm-es is)




Kovacsolt elétermékek

Az Ujrakristalyosodasi hémeérseklet felett titéssel vagy sajtolassal (lassu nyomassal)
végzett alakitas

Masodlagos formaadas - Kovacsolas

Szabadalakit6 kovacsolas ﬁﬁ Sullyesztékes kovacsolas [Eiﬁ




Hegesztett el6termekek

Csovek, zartszelvények készllnek hegesztéssel, melyeket hidegen hengerelt
lemezszalagbol készitenek.

Masodlagos formaadas - Hegesztes

Vonalhegesztés =

érintkezok

varrat

hegesztd
csd haladasi iranya ~ 90rgok
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Mindegyik mlvelet kipos Uregben végzett alakitas. A huzalhuzas
végetleni-tett radhuzasnak tekinthetd. Rudak alakitasa tobb lIépésben
torténik, tdl nagy fogyas beallitasa a huzott szakasz elszakadasahoz

vezetne. A méretpontossag és a koralakhelyesség szavatolt.



Rudsajtolas

A felhevitett matricaba helyezett meleg el6gyartmanybdl nagy nyomassal
rudat vagy profil anyagot sajtolnak. Az eljarasupos uregben végzett
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Extrud

Elsésorban aluminiumot sajtolnak

300...400 C°-on (sinek, profilok)




Palast hantolas &

A koralak helyesseg eés a jo
fellletmin6ség elérése érdekében
a rudanyagokat hantoljak. A forgo
fejbe szerelt kdrlapkak leesztergal-
jak az egyenetlenségeket.
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2.2. Elogyartmanyok darabolasa

» Darabolas femipari szalagflrésszel
» Langvagas

* Plazmavagas

 Vizsugaras vagas

o Lézervagas 2013 _Bir6 Szabolcs



Darabolas fémipari szalagf résszel

Az elb6gyartmanyokat fémipari szalagflirésszel hatékonyan darabolhatjuk. A
munkadarabok hosszmeéretének flrészelésekor rahagyassal szamolunk
melynek mértéke az atmérével aranyosan noévekszik. A rAhagyas Iﬁﬁ
meghatarozasanal mar ismerniunk kell a felfogas maodjat!




Az ép fogu szalaggal végzett kdzvetlen hosszmeéretre tortend darabolas esetén a
rahagyas 2-3 mm. Széria darabolasa esetén a rahagyas mértéke kisebb is lehet, de
kopott szalaggal a vagas merélegessége kevésbé tarthatd. A femipari szalagflrész
mindig egyiranyban forgacsol, ezaltal a munkadarab kimozdulasanak veszélye
csekely. A munkadarab excenteres gepsatuval szorithatd, a gyorsmozgast menetes
orsoval biztosithatjuk. Az el6tolas mértékét egy hidraulikus munkahengerrel
szabalyozhatjuk, a forgacsolast hité-ken6 folyadek 6dblitessel tehetjik hatékonyabba.




Langvagas

A langvagas a termikus vagasok csaladjaba tartozik. A jellegét tekintve a egetd vagas,
ez azt jelenti hogy az anyag a vagasi résben csaknem teljes vastagsagaban elég, a
keletkez6 égestermeket nagy sebességl oxigénsugar fujja ki. A langvagaskor az oxigén-
éghet6 gaz keverekkel az anyagot gyulladasi hémérsekletre hevitjik majd
oxigénsugarban elégetjuk és kifujjuk a vagasi resbél. A lang csak a fellletet melegiti, a
mélyebben fekvd részeket mar nagyrészt a fem égeshdje fogja tovabb heviteni.

A langvagas feltételei:

» A fém oxigenben elégethetd legyen

» A fém gyulladasi hébmeérséklete az
olvadaspontja alatt legyen

» A fém oxidjanak olvadaspontja kisebb
legyen mint a fém olvadaspontja.

» A fém égeshdje nagy legyen de a
hévezetd képessége lehetbleg kicsi.

Az OtvOzetlen szerkezeti acelok féleg
vastagabb keresztmetszete esetén a
langvagas a mai napig tokeletes es
hasznalatban lévd technologia.




Plazmavagas

Plazmavagasnal nincs oxidalas. Az anyagot néhany tized mm? felliletre koncentralt
nagyenergiaju plazma csupan megolvasztja, és a nagysebességl plazmasugar a
vagatbol eltavolitja az olvadékot. A gaz aramlasi sebességét a plazma teljesitmenyeével
és a fokuszfolt arméréjével 6sszhangban szabalyozzuk, sima fellletl vagatot kapunk.
Mivel a haladasi sebesseg nagy, a plazma széle utani Ilégaram intenziven hit is, a
plazma hatasa nem terjed lényegesen tul a fokuszfolt atmérdjénél, ezért az anyag
belsejében semmilyen elvaltozasra nem kell szamitani.

A plazma alkalmas Al,O4, Uveg, kvarc
stb vagasara. Konnyen oxidalodo
anyagok (féemek) vagasa esetéen az
Ar-ba célszerd H, gazt is keverni.
Fémek kozul az Al is kivaloan
vaghato, ami a hagyomanyos
technikaval kdzismerten nehéz
feladat. Alkalmazasanak nagy elénye
meg, hogy lemezkdtegek is vaghatok
anelkll, hogy a vagatok szélei
0sszehegednének. Aceélszerkezetek
technoldgiajaban elénybsen
hasznalhat6 olyan idomok
kivagasara, melyek 0sszehegesztése
is plazmatechnikaval tortenik.




Lezervagas =
A lézersugaras vagasnal a nagy teljesitményi (106-109 W/cm?) Iézersugarat a vagandé
anyag feltletére fokuszaljak. Az anyag a sugarzas hataséara felhevil, hémerséklete az
olvadasi h6t meghaladja. Az iparban leggyakrabban alkalmazott CO, lézer az infravoros
tartomanyban sugaroz, amelyet az emberi szervezet igen er6sen abszorbeal. A sugar
karosito hatasa a sugar intenzitasatol és a sugarzas idétartamatol fligg. Kdzvetlen
hatasa a bér és a melyebben levd szdvetek felégetése lehet. Sokkal fontosabb a szem
védelme a sugarzastol, a szem szaruhartyajat mar a szort sugarzas is karosithatja.

Elényei:

» keskeny vagasi szélesség (0,2-0,4mm)

« vékony a hé altal érintett zona (0,1mm)

« a fels6 vagasi él nem lesz radiuszos

e az alsd vagasi élen csekély a sorjaképzddés
* kis fellleti érdesség

 termelékeny vagas

 problémamentes alkalmazas vékony
lemezeknél




Vizsugaras vagas

A nagynyomasu 3000-4000 bar (8000-9000 bar) vizet kis atmérdji (0,1-0,3 mm) favokan
nyomjak keresztil. Amennyiben a vizsugar 6nmagaban nem elegendd, abraziv vagast
alkalmazunk. A vizsugar a kever6kamraban a Venturi elv alapjan vakuumot létesit, aminek hatasara
az abraziv anyagot (pl.: granit) magaval ragadja. igy mar acél anyagok, marvany, tiveg, titan, stb. is
vaghato.

A potencidlis energia (nyomas)
kinetikai energiava (sebesség) alakul at. A Vizsugaras vagasok
kilépd sugar sebessege 400-600 /s (800-

900 ™/s). A vagas szélessege 0,1-0,3 mm.
A felhasznalt viz mennyisége 3-4 ""/min

liter /i " £ i tiszta abraziv abraziv
(1,5 /rryn), allmely, Szures utar,l u;ra vizsugaras injektoros szuszpenzios
felhasznalhat6. A vizsugaras vago vagas (WJ) vagas (AWJ) vagas (ASJ )

berendezés teljesitmény igénye magas,
40-50 kW.
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2.3. Gépészeti mér 6eszkdzok

» Gépészetben hasznalt allithaté meréeszkdzok

« Hagyomanyos tolomérék felépitése, részei, méret leolvasasa, hasznalata
« Oréas tolomérék felépitése, részei, méret leolvasasa, hasznalata

* Digitalis tolomérék felepitése, részei, meéret leolvasasa, hasznalata

» Mikrométer felépitése, részei, méret leolvasasa

» Allvanyos méréorak felépitése, részei, hasznalata

» Gépészetben hasznalt nem allithaté meréeszk6zok

2013 _Bir6 Szabolcs

e Méréeszkoz tartozékok



Allithatdo mér éeszkozok a gépészeti gyakorlatban

Az adott feladat hatarozza meg, hogy
mikor melyik mér 6eszkdzzel dolgozunk.

Allvanyos
tapintdorak
Pontossaguk: 0,01

Hagyomanyos tolomerdk
Pontossaguk: 0,1-0,05

Orés tolomérsk
Pontossaguk: 0,05-0,01

Mikrométerek
Pontossaguk: 0,01

Digitalis tolomerék
Pontossaguk: 0,01
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A tolomeré allo réeszbdl (5), és egy ezen hossziranyban elcsusztathatd mozgo
részbdél (7) all. Ha egy munkadarab kiilsé méretét meg kivanjuk meérni, a targyat az
allo és mozgo rész érintkez6 pofai (1) kozé kell fogni. A tolomérd alloé részén egy
mm beosztasu skala talalhato (4), a mozgo részen szintén van skala, ezt nevezzik
noniusznak (6). A tolomérével belsé méretet (2), illetve melységet (3) is tudunk
merni. A mérés soran ugyelni kell, hogy a munkadarabrdl levett méret a tolomerd
elemelésével ne valtozzon, ezért gyakran a mozgoé pofa elmozditasa rugos
el6feszitéesl kar (8) megnyomasaval lehetséges. Egyszerlibb konstrukcid a
csavaros gyorsrogzitési tolomerd.
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A képen bemutatott noniusz-skala teljes hossza 39 mm, amely 10x2 egyenld
részre van beosztva. Ha a toloméré mozgo részenek érintkezdépofajat nekitoljuk az
allorész érintkezdjének, akkor a két skala O pontja egybeesik, az dsszes t6bbi
osztasvonal azonban eltér. Az eltérés az elsé vonal esetén a legkisebb, majd
egyre nagyobb. A ndniusz utols6 osztasvonala az allo skala 39 mm-es vonalaval
esik egybe, azaz a két skala eltérése 1 mm. A néniusz minden osztasvonala
1/20=0,05 mm-rel kisebb az 1 mm-nél, tehat a mérési pontossagunk 0,05 mm.
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24, /o +0,7=24,7 mm

Az anyacsavar laptavolsagat szeretnénk megmeérni 1/20-0s tolomérével.

Lathatjuk, hogy a ndnusz skala 0 osztasa 24 és 25 mm kozé esik.

Keresstik meg a noniusz skala melyik vonala kerll éppen a féskala egy
osztasvonalaval szembe.

Példankban a hetedik févonalnal metszik egymas a rovatkak, tehat az
anyacsavar pontos laptavolsaga 24,7 mm.
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T 800 mm

Hagyomanyos tolomerdk
hosszméret valasztéka



Hagyomanyos tolomér 6 hasznalata

Hengeres fellletek atméréjének
meghatarozasahoz a ket szemkozti alkotot
kell megérinteni. Ugyeljiink a megfelel6
szoritéerd nagysagara, huvejkujjunkkal
mozgassuk a pofat!

Furatok atmerdjének meghatarozasahoz a ket
szemkozti alkotot kell megérinteni. Enyhén
forgassuk a darabot/tolomérét és kbzben
hivejkujjunkkal finoman mozgassuk a pofat!




Helytelen mérés, a valdsagos méretnél
nagyobbat fogunk leolvasni!




Az oras toloméré finommeresre alkalmas
muszer, kialakitasa megegyezik a
hagyomanyos tolomeérdvel. Az egész
millimétereket a mozgopofa és az allépofa
skalabeosztasanak egybeesésénél olvassuk
le, a tized és szazadmilliméreket a mutato
jeldli a szamlapon. A mozgdépofa finom
muUkodtetését gorgds csuszka seqiti.



Ha a toloméré pofait nem merdlegesen helyezzik el a
mérend6 targyon a mererttink a valésagos értéknél
nagyobb lesz. A helyes technika, ha a darabot egy kicsit
megmozgatjuk, megforgatjuk, mikdzben a tolomerd
mozgopofajat a munkadarabnak nyomjuk. Az oras
tolomérével a tengelyszerl darabok hengerességét is
ellenérizhetjuk: a mutato kitérése ovalitast jelent.

Helytelen méres
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A digitalis tolomer6 szamjegyes kijelzési, a mozgopofa

Kulso elmozdulasat 0,01 mm pontossaggal mutatja. Metrikus es
meropofak angolszasz lizemmddban is hasznalhatd. A pofak
megtisztitasa és dsszezarasa utan a digitalis kijelz6

lenullazhato.




Mikrométer

Méréulld  Mérborsd Orsobgzité Mérbhiuvely Mérdédob Finombeallitd

| }

+«— Kengyel

A mikrométer a pontos méretek
ellenérzésére szolgalo eszkoz. A
meérddobbal egyittforgd méréorso
csonkakup palastja 50 egyenl6 részre van beosztva. A méréhtivelyen az egész
millimétereket, a mérédobon a szazadokat olvashatjuk le. Ahol a méréhuvely
vizszintes vonala metszi a merddob skalajat az adja a szazadmillimétereket. A
mikromeéter meréorsojat a finombeallitoval mozgatjuk, melyben nyomatékhatarolo
mukaodik, igy mindig egyenletes a szoritoerd.



A mikrométerekkel csak bizonyos
merettartomanyban tudunk mérni, melyet a
kengyel hossza hataroz meg. A
meérdeszkoz hitelesitésére etalon
merétiskek allnak rendelkezésre, melyek a
merdorso és az Ull6 kdzé fogva kell adjak a

0 ertéket a merédobon. Csak karbantartott
ép méerdeszkdzzel kapunk pontos méretet. R
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A méret leolvasasanal lugyeljink arra,
hogy a méréhuvely vizszintes skalaja az
egész millimétereket megosztja. Ha az
also reszen lathatova valik a rovatka,
akkor a merédobon mutatott értékhez 6t
tizedet hozza kell adni! A mikrométer
csak akkor ad helyes méretet ha a
fellletre mer6legesen helyezzik el.

Helytelen




Allvanyra szerelt tapintos mér 66ra

Az allvanyra szerelt tapintos mér6orat
gyakorta hasznaljuk a forgacsolo
eljarasok soran. A tapintofej
fliggdleges elmozdulasaval a méréora
kimozdul. Sikfellletek, kdrhelyesseg
ellenérzésére, pontos elmuzdulas
meérésére kulondsen alkalmas.
Konnyed felhelyezése barmely
szerszamgépre a magneses talpnak
koszonhetd, mely excentrikus
madkodesd. A karok flexibilitasat a
szoritocsavarok gyors oldasaval es
szoritasaval lehet biztositani. A
koszorult rudazatok lehetéve teszik a
tapintoora barmely helyzetben valo
rogzitéset.



A tapintds mérdora pontossaga altalaban
0,01 mm,

az allvany elmozdulas ellen dnsulyanal
fogva is alkalmas




Szogmer 6k




Nem allithato mér 6eszk6zok (ellen 6rz6 eszkozok)

Derékszogek, kdzpontkeres 8,
szdgsablonok




ldomszerek,
hézagmér 6k,
radiuszsablonok






Meroeszkoz tartozékok Tusirlapok, etalonhas&bok




