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Gyartasi hibak, rahagyasok

Béazisok és készilékek

Jellegzetes feliiletek megmunkélasa
Kilsé hengeres fellletek
Furatok
Sik fellletek

Hazi feladat

Az elégyartmany valasztas |épései

* Az elégyartmany tipusanak meghatarozasa
A rahagyasok meghatarozasa

*«Tébb lehetséges megoldas esetén az optimalis
elégyartmany kivalasztasa

* Az elégyartmany mihelyrajzanak elkészitése

El6gyartmany tipusok

* Hengerelt
« Hlzott

« Kovacsolt
« Ontott

* Hegesztett

Hengerelt el6gyartmany

Termelékeny, ezért olcs6 elégyartasi eljaras.
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Célszer( valasztani, ha:
« kevés a forgacslevalasztas,
« kicsi a darabszam

Méret meghatarozasa:
Az alkatrész legnagyobb méretére szamitjuk a
szilkséges rahagyasokat, majd felfelé kerekituink.

Hengerelt acélok

Hengerelt koracél MSz 4337| @ 7 — 180
Hengerelt négyzetacél MSz 4341| 6 — 60
Hengerelt laposacél | MSz 4342| 5x10 — 50x140
Hengerelt hatszog acélMSz 5725| 10 — 48
Négyszdgletes MSz 357 | 65— 300
tdmbbugak

Lapos tdmbbugak MSz|358 50x200 —
360x500

Négyzetes bugék simaMSz 359 | 50 — 180
felulettel

Fimonlemez MSz|23  0,20-2,75
Kdzéplemez MSz|322 3-7,5
Durvalemez MSz 21 8 -100
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Hidegen hazott rudak

Alkalmazas:
« ha a kulsé fellletet nem kell megmunkalni
« patronos befogas esetén

Méretpontossag: h10, h9, h8
Fellleti érdesség: R,=12.5

Méret meghatarozasa:
Az alkatrész legnagyobb mérete.

Huazott acélok

Huazott acél MSz4379 | 1 -80

Huzott hatszdgacél MSz 4376| 4 — 46

Huzott vagy koszoriilt| MSz 4370| 1 — 100
koracel

Hlzott négyszogacél | MSz 4374| 3 —50

Kovacsolt elégyartmanyok

Kedvezd mechanikai tulajdonsagok.
» Szabadalakit6 kovacsolas
* Stillyesztékes kovacsolas
« Silllyesztékes kovacsolas vizszintes kovacsologépen
» Finomkovacsolas

Szabadalakité kovacsolas

* Nehézkes

* Pontatlan

« Korlatlan suly és méret

« Csak egyszer(ibb alkatrészeknél alkalmazhat6
* Kis darabszamnal is gazdasagos
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5.7. abra Hozzaadasok
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Bild 5.7: Schmiedung eines 100-Tonnen-Blockes unter der 55 MN-Schmiedepresse
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Sullyesztékes kovacsolas

* Az alakités zart
Uregben torténik.
*Bonyolultabb alaku

nnished part. - darab is készithet.
flash cut off

« Egy nagysagrenddel
pontosabb.

« Draga szerszam.

* Sorozat és
tdmeggyartas.

part straight ous i
of the mould
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Ontott el6gyartmanyok

» Ontés homokba kézi formazassal
« Ontés homokba gépi formazassal
« Ontés fémforméaba

* Preciziés ontés

Gyartastechnologia Il 14

Ontés homokba kézi formazéassal

» Faminta.

* Pontatlan.

« Egyedi és kis sorozat.

» Nagy tdmegi 6ntvények.

22. ébra. Peremes tércsd Eefornmiflasa leosztiissal
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Ontés homokba gépi formazassal

* Fém minta.

» A homok gépi tdmoritése.
 Pontosabb, jobb minéségi dntvény.
» Nagysorozat és témeggyartas.
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Ontés fémformaba

* Fémbdl készilt formaba torténik az ontés.
« Draga szerszam.

» Pontos dntvény

* Nagysorozat és tdmeggyartas
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3. Sz(ir6 a kokillaban 4. Akokilla zarasa
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Ontési folyamat 2
e

8. Ellenérzés

7. Akokilla nyitasa
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Precizibs ontés
« Viaszmintat beformazas utan kiolvasztjak, a
helyére dntik a fémet.

* Kis alkatrészek.
» Nagyon pontos.
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Precizios 6ntés folyamata 1

Gyartastechnoldgia Il




2010.08.29.

Nyomasos ontés

. . 2z
» Draga szerszam.

« A legpontosabb ontési
eljarés.
« Csak alacsony
olvadaspontt fémekre.

EJecterpins

Woken matal T-Paiting lime

Hegesztett elégyartmanyok Valasztas

e Kedvezd anyagfelhasznalas
* Alapanyag hegeszthetd legye
e Deformacid

Anyag / Konstruktér

Elégyartany koéltsége
+ alkatrészgyartas koltsége — MIN




