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7. Alapvets femmegmunkald technikak

A fejezet tartalomjegyzeke
7.1. Ontés, képlékenyalakitas, préselés, mélyhuzas.
7.2. Kovacsolas, forgacsolas.

7.1. Ontés, képlékenyalakitas, préselés, mélyhuzas.
(http://hu.wikipedia.org/wiki/Képlékenyalakitas

7.1.1. Ontés
http://hu.wikipedia.org/wiki/6ntészet

Az ontészet feladata és céljamz, hogy a megolvasztott fémet egy Uregeg$fémhaba dntve
ontvényeket allitson &l Az dntészetet harom szempont szerint csopon&sitj

Az ontott fém milyensége szerint:
« vas- es acélontészet,
- fémontészet (minden, ami nem vasalapu).

Az Ontési mbdszer szerint:
« gravitacios ontés,
«  Nyomasos onteés.

Az ontsforma anyaga szerint:
« homokforma,
- fém kokilla,
- egyeéb.

Az Ontés termékei igen valtozatosak. Ontéssel tispéldaul a gépallvanyokat és hazakat,
haztartasi gépek, jafimek, elektrotechnikai eszk6zok sth. alkatrészeit.

Az Ontészetvagyfemontéslényege az, hogy elkészitenek egy olyan Uregetaamunkadarab
negativjat tartalmazza (etdrmanaknevezik). Az lUregbe megolvasztott fémet dntene&gdm
hagyjak megdermedni.
Az ontészet ahhoz, hogy az 6ntvény elkészuljorjvaetkes ismeretekkel kell rendelkezni:

- a forma- és mag elkészitéséhez szikséges mégalggok,

- az onto6tt fémek sajatsagai,

- az Ontési folyamat jellendg,

- az Ontészeti olvasztokemenceék éssgapek tulajdonsagai,

- az Ontott termék tulajdonsagaival stb.

Ontéssel valtozatos és bonyolult alakt fémterméiiéthatok eb. Az dntészet termékei példaul a
robbandmotorok motorblokkjai, szivattyihazak, \@g-gazszelepek, fidkadak kilincsek stb.

A fémontés és a formakészités technologiaja szakivetked eljarasokat kulonboztetjik meg:
ontés homokformézassal,
precizios ontés,
keramikus forméazas,
kokillabntés.
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Az dntészet technologiai a kovetkeik:

Nyers homokformazas

Homokformazaskor a forma készitésagyagkotesi homokot hasznalnak. A formatregetinta
segitségével keészitik el. A minta a munkadarab asoéretekkel és oOntési ferdeséggel
kiegészitett (néha bedintendszerrel készllt) masa. A minta altalaban ttibkasznalatos, de
készllnek an. elve$zmintak is (példaul viaszbdl). Amennyiben az 6niwémeges, az lUregek
helyéremagokathelyeznek, azok pontos elhelyezés@énagjelekkelgondoskodnak. A folyékony
fémet a bedndl rendszeren keresztil juttatjak a formairegbe. A2 soran keletkézgazok
elvezetésédil 1égzfuratokkal a dermedés kdzbeni zsugorodas miatti fémutargeétiéapfejjel
vagyfelontéssegondoskodnak.
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1 abra. Oritfforma metszete
http://hu.wikipedia.org/wiki/6ntészet

A forma altalaban tébbrészes, leggyakrabban kebéésll. A formakészités aalsé formafél
elkészitésével kesddik. A mintét (illetve annak osztéfelllettel oszttelét) és dormaszekrényt
rahelyezik egy formazolapra. Az osztéfelllet lebidt vagy ha a darab alakja megkivanija, tort
felilet is. A formaszekrényt kitoltik formahomokkals tomoritik (dongdléssel, razassal,
sajtolassal stb.). Miutan elkészilt az als6é formaféegforditjak, rahelyezik a fdis
formaszekrényt ésfelsé6 mintafelet. Gondoskodnak a bedéntendszersl és a felontésit, majd

ezt a formafelet is kitoltik homokkal és tomaritik.

A feluletek védelmére, illetve a raégések elkemilésdekében védnyaggal vonjak be. A
védbanyag nevdekecs és altalaban grafit, homok, olaj és viz keverdlakecselést glsorban
nagyobb olvadaspontu fémek ontésekor alkalmazndhrrafeleket illeszicsapok segitségével
Osszeillesztik, sulyokkal leterhelik, hogy a folpély fém ne tudja szétvalasztani a formafeleket.
A folyékony bearamldé fém forméba ontésekor kéarteteh formaban és a magokban. Ezt
elsssorban a bedrilrendszer megfeléltervezésével és kivitelezésével lehet kikliiszob@ai
ontvény zsugorodasa soran jelentkdemhiany poétlasaraapfejekethelyeznek el az ontvény
nagyobb keresztmets#eateszeinél.

Az ontés alapja a j6 minta, elkészitését mindigkivszakemberek végzik. A mintak tébbnyire
osztott kivitelben készlilnek, ezért a pontos 0diszeiésél csapokkal gondoskodnak. Méreteiket
a zsugorodas figyelembe vételével tervezik meg.itdnak lreges ontvény esetén tartalmaznia
kell amagjelekeis, azokat a formaban kialakitand6 részeket, amkedymagok pontos és biztos
elhelyezését biztositjak. A minta eltavolithatos@ydekében a mintan — az osztofeliilet felé
mutatdé — oldalferdeséget kell kialakitani. Az ofdedleség mértéke kézi formazas esetén 1-3°,
gépi formazaskor 0,5-1°. A minta készillhet réteda@hiol, nianyagbdl és fénih. Fellletét
lakkozassal, festéssel védik az igénybewédtelt
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Precizids ontés

Preciziés 6ntésnél a minddapanyaga viasz amelyet fém, vagy specialis gumi mesterformaba
sajtolassal allitanak &l A viasz mintakat hasonl6 anyagu és firtds alakatk bednd
rendszerre ésitik (bokrositas) A formazas folyékony formazoanyagba valé ismételt
martogatasbol és szaritasbol all. A formazéanyedédlan szilikatpor tartalmd emulzié. A réteg
hizlalasat addig folytatjak, mig el nem éri a 2-fih vastagsagot. Ezutan durvabb szemcséket
tartalmaz6 formazéanyagba martogatjak, majd a gégleastagsag elérése utan kiolvasztjak a
viaszt, az lres kéregformakat pedig kiégetik. Cheésa formakat homokba agyazzak és kiontik
folyékony fémmel. Preciziés 6ntéssel valtozatosalbki és pontosabb, jobb feliddintvények
allithaték eb, de csak kisebb darabok esetén alkalmazhato.

Keramikus formézas

A keramikus formazas célja nagydllésagu forma létrehozasa. Ehhez cirkon és timfold
kotéanyag keverékét ontenek egy mintara. Szaradas aitiammat levalasztjdk a mintarol és
kiégetik. Ezutan a formafeleket 0sszeillesztik iEmtik.

Gravitacids kokilladntés

A legegyszeibb kokillabntési moddszer régéta alkalmazott techgi@. A kokilldkat
forgacsolassal készitik, a fellleteken 0,5-2°-aalédrdeséget alkalmaznak. A homokformaba
ontéshez képest pontosabb a méret, a jobb a fékileiényegesen nagyobb a termelékenység.

Kiszoritasos kokilladntés

A modszer alkalmazasakor a nyitott alsé kokillakériik az olvadt fémet, majd a félkokillat

az alséhoz préselik, mikdzben az olvadt fém felvadwkillatireg alakjat és jeledd nyomas ala
keril. A kiszoritasos kokilladntés egyesiti az 8nés a kovacsolas sajatossagait. Szinesfém
szerelvények (pl. fukiszoba csaptelepek) gyartasdban és az autdiparbandtak.

3. bra. Acél dugattyu és hajtokar ontvésilyb



Ipari technologiaky. Alapve féemmegmunkélo technikak, PTE, 2012. Dr. Német Béla

5. abra. Motorblokkok sziliciummal 6tvdzott alumim éntvénybl
Geree.hu. A motorok vilaga perselybp://www.geree.hu/motor-mechanika/

7.1.2. Olvaszté berendezések
Tégelykemencék Az olvasztando fémet altaldban grafitbol késtéidfelyben olvasztjak meg. A
futés foldgazzal vagy elektromos mddszerrel tortéAikemflrds fellletét sdolvadék réteggel

vagy védgazzal, esetleg vakuummal védik meg az oxidaciétol.

6. abra. Indukcids 6ntési tégelykemence,
http://www.ua.all.biz/hu/indukcios-ontesi-tegelykentek-q603627
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ivkemencék A fémet az elektromos iwhataséaval olvasztjak meglég 6tvozott acélontvények
anyaganak készitésére hasznaljak.

elektrodak — —T«f:\

boltozat

homokzar,

csatorna

7. &bra. Acélgyartas, Heroult Ivkemence
http://hu.wikipedia.org/wiki/Acélgyartas

Kupolokemencék Aknas tipust kemence, a legrégebben hasznals tiaudntédékben. Az

alapanyagot (nyersvasat, kokszot) fellilkdagoljak, levegt fujnak be, a megolvadt vasanyagot
és a salakot kilon csapoljak.

AOD (Argon Oxygen Decarburization) konverterek A konverterben |&v vasfurdt a
beflvatott argon—oxigén—nitrogén gazkeverék allakelderésben tartja, amivel meggyorsulnak a

redukcios folyamatok. dteg alacsony szén- és szenrtydartalmu savallé acélok gyartdsakor
hasznélatos.

8. abra. Argon oxigén beflvasu szénmenidginverter
http://www.tradekorea.com/product-

detail/PO0300110/AOD argon oxygen decarburizattaml
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7.1.3. Képlékenyalakitas,

A képlékenyalakitds a fémek alakitasanak az a moddszere, amikor a dalakjat ugy
valtoztatjuk meg, hogy arra megfélalagysagu ét fejtink ki, mikdzben az anyagfolytonossag
nem szakad meg (nincs szakadas, torés) és a testged valtozatlan marad. Az alakitas
befejezése utan a daraddakja megmarad (maradd alakvaltozas)szemben arugalmas
alakvaltozdssal Az esetlegesen levalo anyagmennyiség nem forgémdban tavozik, ezért
régebben hasznaltak az eljarasradoegacs nélkili megmunkalaselnevezést is. A fémek
képlékenyalakitasara szamos modszer alakult ki.

A legfontosabb képlékenyalakitasi technologiak
az ontes,
a kovacsolas,
a hengerlés,
a huzas,
a kisajtolas,
a varrat nélkili osgyartas stb.
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9. bra. Képlékeny alakitasok: hengerlés, huzéajthias
http://hu.wikipedia.org/wiki/Képlékenyalakitas

A fémek képlékenyalakitasa torténheielegen, hidegen vagy félmelegenA felmelegitett
darabok kisebb éhatassal alakithatok, mert ilyenkor kisebb az tdaskiszilardsagkf) értéke. A
meleg- és a hidegalakitas kozott az adott fémidenjeb Ujrakristalyosodasi timérsékleta
valasztovonal. Az Ujrakristalyosodasirnérséklet folott az egymast kovedlakitasi niveletek
kozott a fém Ujrakristalyosodik, azaz nem lép feiiényedés. Ezzel szemben a hidegalakitas
soran a darab keményedik, ami egy tdn akar lehetetlenné is teheti a tovabbi alskita
llyenkor — ha tovabbi képlékenyalakitasra van séfjks a fémet lagyitassal ismét alakithato
allapotba kell hozni.

7.1.4. Préselés

http://hu.wikipedia.org/wiki/Mechanikus_sajtok

Direkt extrudalas sajtolas; indirekt préselés

- Hidraulikus sajték: A hidraulikus sajtbkban az alakitast a hidraudiknengerben mozgoé
dugattythoz kapcsolt szerszam végzi, az alakiib reagynyomasu viz vagy olaj kdzvetiti.
Megkulonboztetjuk a négy- és kétoszlopos, valarairgart keretes hidraulikus sajtokat —
mindezek altaldban a nagyobb darabok szabadakdwitsolasara szolgalnak.

« Mechanikus sajtok A medvét valtozatos mechanikus megoldasokkal @ik (igy példaul

vannak forgattyls és excenteres sajtok, dorzs3ajtok
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10. &bra. Froccs sajtolas
http://www.tankonyvtar.hu/hu/tartalom/tkt/polimestaika-alapjai/ch09s08.html

Direkt kisajtolas
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Indirekt kisajtolas

11. abra. Kisajtolas maédjai: direkt, indirekt
http://hu.wikipedia.org/wiki/Kisajtolas

12. &bra. Mechanikus sajto
http://hu.wikipedia.org/wiki/Mechanikus sajtok

7
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13. abra. Pneumatikus asztali sajtolé gép
http://www.flexmont.hu/Termekeink/Sajat-gyartasuteplemek
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14. &bra. Négyoszlopos hidraulikus kovacssajto
http://hu.wikipedia.org/wiki/Hidraulikus _kovacssajt
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15. abra. Csavarorsos prés
http://www.fermatmachinery.com/hasznalt-gepek/mss/arorsos/lv-500-hu-122012/

7.1.5. Mélyhtzas

A képlékenyen alakit6 technolégiai eljarasokat kul$ alakité eé altal Iétrehozott mechanikai
feszlltség és a fivelet jellege szerinti feszlltségek alapjan lehesaoportositant
« Nyomasos alakitas % alakvaltozast egy-vagy tobbtengelyyomofesziltség hozza létre
(kovacsolas, hengerlés, kisajtolas, folyatais
« HOzo6-nyomo alakitasz alakvéltozas huzo- és nyomofesziltségek exg/tieitdsara jon
|étre ud-, drot- és cdhuzas, mélyhlazak
« Huzo jelled alakitas egy- vagy tobbtengelyhtzoéfesziiltség segitségével torténik az
alakitas (nydjtvahengerlés, feltagitas, domboritas)
- Hajlité alakitas vékony termékek hajlitdsa, példaul a lemezekjléiasa, a gorgkkel
végzett idomhajlitas tartozik ide.
- Alakitas csusztatofesziltséggeszabadalakité kovacsolasechnologiai niveletei kozdl
az attolas és a csavaras sorolhato ide.

Az alakitastechnoldgiai eljarasokkilénbo® jellegi mechanikai fesziltségeket ,alkalmaznak”.
Ett6l eltekintve azonban a képlékenyalakitd technoldup& k6zos sajatossagaik is vannak. A
gyartastechnologiak egységes elvet megfogalmazisrenébehangenyolc kategériaba sorolja
a kapcsol6do fogalmakat:
1. Alakitasi zénaaz a térrész, amelyben a képlékeny alakvaltoegbemegy (geometriai
viszonyok, feszultségallapot, alakvaltozas, selgpgsBonyok, limérséklet-eloszlas stb.).
2. Az alakitandd anyag jellediz kémiai 0sszetétel, mechanikai és fizikai tulaghgok,
kristalyszerkezet, fémtani jellerdiz
3. Az alakitott anyag jellerdz minéség, méretek és ugyanazok a jellékyzmint az ebz6
pontban (de tdbbségiik valtoz6 értékkel).
4. Hatarréteg az alakitott anyag és az alakitd szerszam h&tgeiben lezajlo sajatos
jelenségek, surlédas, kiamyagok, kopas.
5. Alakitd szerszamszerszamgeometria, szerszamanyag, szerszam néstekopasa,
mechanikai és termikus igénybevétele stb.

9
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6. Az alakitott anyag és a kdrnyezet kozotti kolcstiguk a fém fellletén végbeméfizikali
es kémiai folyamatok, oxidacio, adszorpcio stb.

7. Alakitdo gép az alakitasi folyamatok kinematikai és dinamikaltételeinek biztositasa,
meéretpontossag, kapacitas, energiaigéeny.

8. Gyértd Uzem alakitd gépek rendszere, segédberendezések, ithedyliité egységek,
anyagmozgatas, ergonomia, kérnyezetvédelem, Uzevegés, automatizalas stb.

7.2. Kovacsolas, forgacsolas.

7.2.1. Kovacsolas
http://hu.wikipedia.org/wiki/Kovacsolas

A kovéacsolas a fémek képlékeny alakitasanak dsipb modszere. Kovacsolaskor a fémet
altaldban két szerszam alakité fellletei kozotsékkel vagy nyomassal formaljak. Alakithatjak
melegen, hidegen vagy félmeleg allapotban (ez dgyréla legtobb képlékenyalakitd mddszerre
igaz). A kovéacsolt darabok hossza néhany millimétetbb méterig terjedhet. A kovacsolas
lehet kézi vagy gépi, utdbbi lehet szabadalakigy\allyesztékes.

A kovacsolas célszérmodszerét a gyartas koltségei hatarozzak meg,edig el$sorban a
sorozatok nagysagatél figg. A gyartasi koltség leg@nyedje a forgacsolasi koltség
Szabadalakitd kovacsolasnalmajdnem mindig nagyobb forgacsolasi hozzaadassdl k
dolgozni, tehat nagyobbak a forgacsolasi koltségekiillyesztékes kovacsolasnasullyeszték
szerszamkoaltségeitkell figyelembe venni. Minél nagyobb a széria, @nkisebb a szerszam
fajlagos koltsége, tehat a sillyesztékes kovacseigrtelnien a tdmeggyartds modszere.
Szamitasba kell még vennneelegitésagépek nikddtetéseazéldmunkastb. kéltségeit is.

Szabadalakito kovacsolas fiveletei

- Nyujtas: A szabadalakitd kovacsolas legalagbét mivelete. A nydjtébetét altalaban lapos,
téglalap nyomofelilét szerszam. A nyujtds anndl éaxljesebb, minél keskenyebb a
nyujtobetét.

- Duzzasztas: Olyankor szikséges, ha kis keresztmetszkindulé anyagbdl nagyobb
keresztmetszét darabot kell kovacsolni. Gyik, korongok, tarcsak Iyukasztasanak
elokészitéseére is alkalmazzak.

- Lyukasztas: Tomor vagy Ureges lyukaszto tiskével végzik, empyket oldalrol.

r

16. abra. Kivago és-lyukaszto gép
http://www.fermatmachinery.com/hasznalt-gepek/megeti/kivago-es-lyukaszto-gep/
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- Vallazas: Az éles vagy nagyobb atmenetek kialakitasanakdseigéelete. Egyszérnyujtassal
ugyanis nem lehet éles atmenetet biztositani, raertiitések helye mellett az anyag
behuzodik.

- Attolas: Az anyagtakarékossagot és a kedbbzszalelrendeimlést segiti €l.

17. &bra. Excenteres kézi hajlité gép
http://www.okgep.hu/xe.html
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18. &bra. Amada HD 1003 NT motoros meghajtasutbgép
http://www.cnc.hu/2011/06/standbemutato-epl-tedh-kf

- Hajlitas: Altalaban a gorbe kovacsdarabok alakitasanak dutmisvelete. Tobbnyire csak a
darab egy kis részét kell egy goérbe vonal mentéghaiéitani. Ek6zben tgyelni kell a hizott,
kils6 oldal ,behtzédaséara™ ezen a részen sziikség emey@gtobbletet kell biztositani.

- Csavaras: Kényes nivelet, ezért megfelélhomérsékleten kell végezni. A kovacsdarab egyik
részét altalaban ugy forditjak el valamilyen szégg@bbihez képest, hogy a darabdisebr
egy sikban lekovéacsoljak, és dweletsor végén csavarjak meg.

- KovacshegesztésA bonyolult alaki kovacsdarabokat gyakran részékgtva kovacsoljak, és
a részeket hegesztéssel, igen gyakran kovacshégsesizegyesitik. A kis karbontartalmu (a
kohaszatban a szén helyett tdbbnyire a karbonekiésit hasznaljak) acélok (mintegy 0,15%
C-tartalomig) altaldban jol hegesztbletefoldtt azonban a hegeszibsig mar korlatozott.

Sullyesztékes kovacsolas

11
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Sullyesztékes kovacsolassabonyolultabb kovacsdarabok allithatoké,ela szabadalakitd
kovacsolasnal pontosabban és tbbbnyire nagy stwazal® munkadarabot altalaban két &lb
allo szerszammal alakitjak, ezeksiéllyesztékekA sillyesztékszerszamokba a kovacsdarab két
részre osztott negativjat munkaljak be. A silly@lszket elvalaszto fellilet asztofellilet

H 8

az alakitas kezd6 pillanata az alakitas vége

19. abra. Sullyesztékes kovacsolas
http://hu.wikipedia.org/wiki/Kovacsolas

A siullyesztékes kovacsolasnakszamos modszere van (sorjaval végzett, sorja nelki
méretpontos stb.). A kovetk@lzben a ,legk6zdnségesebb” eljarasrél, a sorjavajzet
alakitasrol szélunk. Ebben a darabolasi pontatigb@dszarmazo és az egyéb szempontok miatt
tervezett anyagtdbblet az Ureg és az osztofelidedrén kiképezett Uregrészbe aramlik: ez a
sorjacsatornaa bekerih anyag pedig aorja. A sorjacsatorna két, jol megkulonboztethetsze:

« asorjahidés

« asorjazsak

Az Uregben el nem féranyagtdbblet a sorjahidon tavozik a sorjazsakbsorfahid méreteit ugy
kell megvalasztani, hogy az anyag kiaramlasat tégyetivé, de egyuttal gatolja is annyira, hogy
az anyag ébb a sullyesztékireg nehezebbenétiiltrészeit tdltse ki. A sorjazsak meéretét ugy
kell meghatérozni, hogy elférjen benne a kidranmiyeg. A sorja eltavolitdsa a kovacsolas végén
egy kulon niivelet Gorjazas.

A kovacsolas gépei

A kovacsolasra alkalmas alakitd gépek harom csgaport

- Kalapacsok Kovacsuzemi kalapacsoknal az alakitast altalaggngyorsulva mozgo tdmeg
(medve) mozgasi energiaja végzi el. A medve moziogimehézségi gyorsuldssal, vagy annal
gyorsabban. A medvét mozgathatjak mechanikusatyellsiritett gozzel vagy levegvel. A
szabadalakit6 és a slllyesztékes kovacsolasranalkakalapacsok egyik legalapéfeth
kulonbsége az alapozas: a szabadalakitd kalap&tisgkt és gépallvanyat kilén alapozzak,
a sullyesztékes kalapacsokat (amelyekberbke #s az allvany egyetlen, zart rendszer)
egyetlen alaptombon helyezik el.

Rug0s kalapéacs

Légparnéas kalapacs

Ejtokalapacsok

Gdz-légkalapacsok

Hidraulikus kovacssajto

7.2.2. Forgacsolas
http://hu.wikipedia.org/wiki/Forgacsolas

A forgacsolas olyan anyagmegmunkalé maédszer, amelynél a kiindidéabrol a folosleges
részeket — egy arra alkalmas szersfforgacsoldszerszangegitségével forgacsformajaban

12



Ipari technoldgiaky. Alapvetb femmegmunkalé technikak, PTE, 2012. Dr. Német Béla

tavolitjak el. A forgacsolas torténhet mértanilaajdnozott és hatarozatlani&zerszammal. A
hatarozott €l szerszamok kozeé tartozik példaul esztergakésagy afirészlap a hatarozatlan
élii szerszamok kozé példaukdszorikorong

A forgacsolas fontosabb modszess esztergalas a gyalulas és vésés a maras, a faras, a
koszorulés az uregelés stb. Néhany forgacsolasiiweletet kézzel is el lehet végezni (pl.
reszelés, dorzsolédirészelés), de altalaban gépiasl, forgacsolégépekkdbrgacsolnak.

Mozgasviszonyok
A forgacsolasi rivelet végrehajtasahoz a munkadarabnak és a szerakaeh kell mozdulni
egymashoz képest. A mozgasokat mindig egy allongpzddt munkadarabhoz viszonyitjak,
fuggetlendl attél, hogy a tényleges mozgasok hoggavalosulnak meg. A forgacsolas soran
eléforduld mozgéasfajték:
- aforgacsold mozgaslstold6 mozgas nélkil egyszeri forgacslevalasztas kelsetvé a
munkadarab egy fordulata vagy lokete alatt;
- az elstolo mozgas a forgacsold6 mozgassal egyutt folyamatos vagy <z
forgacslevalasztast biztosit tobb fordulat vagybttiiket alatt;
- ahozzaallito mozgaasz a mozgas, amellyel a forgacsolas megkezdédeaalzerszamot a
munkadarabhoz allitjak;
- a fogasvételi mozgasz a mozgas, amellyel a levalasztandé anyagrédstpgsagat
beallitjuk, eredménye fagasmélység
- azutanallitd mozgagorrekcios, hibakiigazito mozgas a darab és assaar kdzott.

n~ n
;n’
S
a
NS N\b
h
elméleti forgacskeresztmetszet valdsagos forgacskeresztmetszet

20. abra. A forgacskeresztmetszet elméleti és egeyl alakja
http://gepeszet.hupont.hu/5/hideg-alakitas-i

A forgacsolo szerszamok élgeometriaja

A forgacsol6 szerszdmok esetén egyériielmmeghatarozhatd élgeometriardl csak a szabélyos
el szerszamok esetén lehet beszélni. De a kil@nbélzi szabalyos &lszerszamok kialakitasa

is igen valtozatos. Ezért a forgacsold szerszankayadsolatos fogalmak értelmezését mindig a
legegyszeibb alakon, az egy&lszerszamon lehet bemutatni.

A forgacsolé szerszamoknak két fészre van: &zar és aforgacsoldrész. A forgacsold részt
jellemz fellletek, szogek és vonalak 0sszességét, egymasrmnyitott helyzetét és szamseer
értékeiket 6sszefoglald névélgeometrianakevezik.
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21. abra. Forgacsoloszerszam részei és élgeoraetrigj

Forgacsol6 szerszamok
A kilonb6z forgacsolasi feladatok ellatdsara sokféle forgécsaerszam létezik. Ezeket az
alabbi szempontok szerint lehet csoportositani:
- az élek szdma szerint lehet edy&étéli, szabalyosan és szabélytalanul siokél
- az alkalmazas szerint van esztergakés, gyalukes,haro, Uregéltiiske stb.;
- a dolgoz6 rész anyaga szerint szerszamacél, kegmanyeramia, gyémant és egyéb
anyag;
- szerkezeti kivitel szerint témor, tompan hegeszteiitolapkas, betétkéses stb.;
- egyéb szempontok szerint (pl. az élszbgek nagysasgerszam méretei stb.).
A forgacsolo szerszamok anyaganak a kivalasztasedgyr jellemat kell elsssorban figyelembe
venni: az anyag keménységét, szilardsagikierelését és a gazdasagossagi kérdéseket.
Forgacsold szerszamok készitéséhaz aldbbanyagokathasznaljak:
« szerszamacélok,
o Otvozetlen szerszamaceélok,
o Otvozott szerszamaceélok,
o gyorsacélok,
« kemeényfémek,
« keramia szerszadmanyagok,
- egyéb anyagok (pl. elbor-R, kompozit, gyémant).
A forgacsol6 szerszdmok dolgozé része hasznalabekbmechanikai igénybevételt szenved,
felmelegszik. Emiatt a szerszam keménysége ésrdsaliga csokken, a fellépurlédas miatt
pedig kopik. A kopas a szerszam egyes részeimgpmdtes kopasformakat okoz. A jellein®bb
kopasformak: hatkopas, homlokkopas, krateres koflgaepas és csucskopas. A kopas miatt a
szerszam csak egy adott ideig hasznalhat6. Edbafejezi ki az éltartam.

Forgacsold szerszamgeépek

A tagabb értelemben vett szerszamgépek kozé taitoarok a munkagépek, amelyek
mechanikai energia felhasznalasaval valamilyen modde- forgacsolassal vagy
képlékenyalakitassal — szerkezeti anyagokat (fé@miiianyag stb.) dolgoznak fel, valtoztatjak
azok alakjat. A forgacsol6 szerszamgépéirgacs levalasztasaval végzik az anyag
megmunkalasat. llyenek pl. @sztergagépa gyalugép a marogep afardégépstb. A forgacsolo
gépek sokszor egyetlen fajtdinelet végzésére alkalmasailélgépek de gyakoriak amniverzal
vagyegyetemegeépek is, amelyek toébbféle faladat ellatasarikedrmasak.
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darab-
szam
automatak
CNC-szerszamgépek
hagyomanyos
szerszamgépek

bonyolultsag
22. abra. A forgacsol6 gépek tipusanak és a daxabszk az 6sszefiiggése

A forgacsologépek fontosabb részeia gépagy vagy allvany, a hajtdma szerszamtarto, a
munkadarabot befogo készilék, a@ldmi stb. Iranyitasuk lehdtzi, gépi(automatizalt) vagy
vezeérelt. A korszefi szerszamgépeken a vezeérl&zamjegyvezérlésse(NC-gépek, NC -
Numerical Contro) vagy szamitogépes vezerléss€CNC-gépek, CNC Computer Numerical
Control) oldjak meg. Azt, hogy milyen tipust szerszamgégszeti hasznalni adott feladat
ellatasara, a gazdasagossag kérdése donti el,8tanka termék sorozatnagysaga. Nyilvanvalé,
hogy egy nem tal bonyolult darab forgacsolasi fatad egy hagyomanyos szerszamgeép
gazdasagosan tudija ellatni, ugyanakkor a nagy atir@és nem nagyon bonyolult darabok esetén
az automatak (célgépek) alkalmazéasa johet szdba.

A forgacsol6 szerszamgépek csoportositasat el \&ggtzni a szerszam és a munkadarab kozaotti
mozgasviszonyok alapjan.

A forgacsolémozgékehet:
- egyenes vonalu (pl. gyalulas, véseés, lregelés),
« kor alaku (pl. esztergédlas, marés, faras, koszgyilé
- gb6rbe vonalu (nem forgastestek esztergalasa, nieagtimasold gyalulas).

Az elstolomozgéadehet:
- egyenes vonalu folyamatos (pl. esztergalas, manas),
« egyenes vonallu szakaszos (pl. gyalulas, vésegissiékiles),
« kor alaku szakaszos (gyalulas vagy vésés kor dididleten),
- gO6rbe vonalu folyamatos (pl. masoléesztergalaspraasmras),
« gbrbe vonall szakaszos (masologyalulas, masolgvésés
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Kérdések:

7.1. Mi az ontészet feladata és célja?

7.2. Osztalyozza a kulonb®bntészeti mddszereket az 6ntdtt fém milyenségéntési modszer,
€s az Oriiforma anyaga szerint!

7.3. Ismertesse a keramikus formazas utjan téridénészeti technologiat!

7.4. Ismertesse a gravitacios és a kiszoritasoflddhkésutjan tortéié éntészeti technoldgiat!

7.5. Hogyan készul az 6ntéshez a forma?

7.6. Milyen eljarasokat kilénboztet meg a fémodea formakészités technologiaja szerint?

7.7 Ismertesse a nyers homokforméazast! Mi a szexepdso és a felanintafélnek?

7.8. Hogyan toérténik a precizids ontés, a keramikumazas, a gravitacios kokillabntés és a
kiszoritdsos kokillaontés!

7.9. Adja meg a szerepét a tégelykemencének, amiehkcének, a kupolokemencének és az
argon—oxigén szénteletilkkemencének!

7.10. Ismertesse, milyen modszer a képlékenyakdkita

7.11. Sorolja fel a legfontosabb képlékenyalakitiésihnologidkat!

7.12. Ismertese a hidraulikus sajtokkidését!

7.13.Ismertese a mechanikus sajtokkidését!

7.14. Ismertesse a Froccs sajtolas folyamatat!

7.15. Ismertesse, mit jelent a direkt és a indikéddjtolas!

7.16.Ismertesse, hogyaniikodik a csavarorsoés prés!

7.17. Ismertesse a lwelet jellege szerinti feszilltségek alapjan a HKémigen alakito
technoldgiai eljarasokat!

7.18. Ismertesse, mi torténik a megmunkalandé agglaggkovacsolas soran!

7.19. Ismertesse a szabadalakité kovacsolasleteit!

7.20. Ismertesse a sullyesztékes kovacsolas mailseeregyik eljarasat!

7.21. Sorolja fel a kovacsolas gépeit!

7.22. Ismertesse a forgacsolasinamyagmegmunkalé modszert!

7.23. Adja meg a forgacsol6 szerszamok csoporsagita

7.24. Soroljon fel forgacsol6 szerszamgépeket!

7.25. Sorolja fel a forgacsologépek fontosabb liésze

7.26. Sorolja fel a forgacsolas fontosabb médstterei

7.27. Milyen cél esetében hasznal kézi iranyitdsgy CNC — (Computer Numerical Control)
vezérelt forgacsologepet?

7.28. Milyen forgacsolomozgast, illetve 6&@ldmozgést kilonbdztet meg a forgacsold
szerszamgépek esetében?
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