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Lemezalakito eljarasok

Lemezalakitasnak az olyan képlékenyalakité eljarasokat
nevezzuk, amelyeknél Iemezanyagok (tabla, szalag,
lemezcsik, folia) feldolgozasat olyan képlékenyalakito
technologiai eljarassal valositjuk meg, amelynek soran a
lemezvastagsag nem, vagy nem szandékoltan valtozik.

A lemezalakitas az autoipar kiemelten fontos gyartasi
eljarasa.
A lemezalakité eljarasokat két nagy csoportba oszthatjuk:

« anyagszetvalasztassal, illetve a
* térbeli alak megvaltoztatasaval alakité eljarasok.
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Lemezalakito eljarasok

Az anyagszeétvalasztassal alakité eljarasok:
* olléval végzett vagasok,
* vagoszerszamokban végzett eljarasok.

A térbeli alak megvaltoztatasaval alakité Ilemezalakité
eljarasok:

* hajlité, peremezo, gongyolito, hengerito eljarasok,

* mélyhuzas kulonféle valtozatai,

- az autdiparban fontos nyujtohuzas (karosszéria lemez-

alakitas),
- alaknyomo, alaksajtolé eljarasok,
- peremszlkités, nyakbehuzas alakité technolégiai.
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Anyagszeétvalaszté muveletek

Az anyagszétvalaszto muveleteket roviden vagasnak is
nevezzuk, amely az anyag szétvalasztasa, ket egymashoz
képest elmozdulé szerszammal.
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Anyagszeétvalaszté muveletek

A vagoero maximumat tekintjuk vagéeronek:
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Anyagszeétvalaszté muveletek

Az ollén végzett vagasok leggyakrabban a tovabbi alakité
eljarasok kiindulé gyartmanyaként szolgalo teriték
eloallitasara szolgalnak.

Az ollék ennek megfeleloen kulonbozoé meéreti és alaku
lemezek vagasara alkalmas gépek.
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Anyagszeétvalaszté muveletek

Az ollon végzett vagasoknal két kés éle lehet egymassal
parhuzamos, vagy szoget bezaro, ahol a vagoéero.
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Anyagszeétvalaszté muveletek

A tobbnyire a lakatos munkaknal hasznalatos rezgoollonak
két rovid, egymashoz képest nagy, a = 20-30°-0s szoget
bezar6 éle van. 5 mm lemezvastagsagig minden olyan
vagasi vonalon elvégezhetdo a vagas, amelyen a legkisebb
sugar legalabb 15 mm.
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Anyagszeétvalaszté muveletek

A kivago és lyukasztd miveletek sajtoléoszerszammal, zart
korvonal mentén végzett vagomuveletek.

ulladék | munkadarab
| | || J | | .
| munkadarab | hulladék
| | .
T <
< =
e
S
I |




Autoipari alakitastechnologia

Anyagszeétvalaszté muveletek

A kivago-lyukaszté miuveletek gazdasagossaga nagy
meértékben fugg a tablalemez, szalag, sav kihasznalasatol.

A lemezterv lehet hulladékos, hulladékszegény és
hulladékmentes.

Az anyagkihasznalas novelheto tobbsoros elrendezéssel.
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Anyagszeétvalaszté muveletek

Hulladékszegeny lemezterv készithetd6 a munkadarabok
forgatasaval, egymasba csusztatasaval.
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Anyagszeétvalaszté muveletek

Hulladékmentes lemezterv keészitése specialis esetekben
lehetséges.

Lemez-elrendezési terv munkadarab
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Anyagszeétvalaszté muveletek

A savterv egy grafikus miuveleti sorrendterv, amely a
gyartando munkadarab eloallitasahoz szukseges
muveleteket mutatja.

A savterven a miuveletek sorrendje mellett az utkoztetés
maodjat és helyét is jelolni kell.
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Anyagszeétvalaszté muveletek

A vagorés meéretének hatasa a vagott felulet minoségere:

* U — optimalis vagoreés, a repedések talalkoznak,
* U, — a vagores kicsi, ajak kepzodik a vagott feluleten.
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Anyagszeétvalaszté muveletek

A hagyomanyos kivagas és a finomkivagas elve:
 hagyomanyos kivagas — bélyeg, vagoélap,
 finomkivagas — bélyeg, vagolap, ekgyuru, ellenbélyeg.
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Anyagszeétvalaszté muveletek

Hagyomanyos kivagassal eés finomkivagassal vagott
darabok vagasi felulete.
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Anyagszeétvalaszté muveletek

A finomkivago-szerszam
mukodeési elve.
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Anyagszeétvalaszté muveletek

A vago-lyukaszto szerszamok
«az elvégzett muveletek szerint: l|ehetnek kivago,
lyukaszté és osszetett, hajlitassal, mélyhuzassal, vagy
mas alakadé muveletekkel kombinalt szerszamok;

- mukodési modjuk szerint: egyszerlu, vagy tobb
muveletes szerszamok; ez utdébbiak lehetnek sorozat,
Illetve egyuttes mukodésu (blokk-) szerszamok;

«a szerszam felek vezetése szerint: vezetés néeélkuli,
vezetolapos, vezetooszlopos és kombinalt vezetésu
szerszamok;

« az utkoztetés modja szerint: utkozo nélkuliek, merev
utkozosek, mozgé utkozosek, kereso (helyrehuzd)
csaposak, oldalvagoé bélyegesek.
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Vezetolapos sorozatvago szerszam
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Vezetooszlopos sorozatvago szerszam
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Hajlitas

A hajlitas olyan képlékenyalakité mivelet, amellyel az

elogyartmany egyes feluletei altal bezart szoget
megvaltoztatjuk.

A hajlitast elterjedten alkalmazzak lemezek, rudak, csovek,
profilok feldolgozasakor.
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Hajlitas
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Hajlitas

Kisebb sorozatgyartasban olcs6 megoldas a gumi matricas
hajlitas.
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Hajlitas

A hajlitott munkadarab eldallitasahoz szukseéeges kiinduloé
lemezméretet, a kiteritett hosszt, annak figyelembevételével

hatarozhatjuk meg, hogy a semleges szal hossza nem
valtozik.

A hajlitaskor keletkez6 rugalmas feszultségek a hajlito ero
megszuntetése utan rugalmas visszatéritd nyomatékot
eredményeznek, amelynek kovetkeztében a hajlitott alak
megvaltozasat okozdé visszarugoézas kovetkezik be. A
visszarugozas kovetkezményeként megvaltozik a hajlitott
munkadarabon a hajlitasi sugar és a hajlitasi szog is.

A megengedett minimalis hajlitasi sugar a széls6 szalban
bekovetkezo esetleges repedés miatt korlatozott.
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Ekes mozgatasu és billené pofas hajlité szerszamok
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Mélyhtzas

Meéelyhuzassal sik lemezbol (felallitdo huzas), vagy ureges
elogyartmanybdl (tovabb huzas) ureges testet allitunk elo.

A mélyhuzas ket alapvetéoen kulonboz6 valtozata a
falvékonyitas nélkuli és a falvékonyité mélyhuzas.
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Mélyhtzas
A melyhuzas soran a lemez meglehetosen bonyolult

alakvaltozasi folyamaton megy keresztul.

A peremfeluleten anyagfelesleg van: a tangencialis iranyban
hatdé nyomofeszultségek hatasara jelentos rovidulés
kovetkezik be, amely rancosodashoz vezethet.
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Mélyhtzas

A gyakorlati mélyhuzasi feladatok tobbségénél a
rancképzodést rancgatléo szerszamelem alkalmazasaval kell
megakadalyozni.
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Mélyhtzas

A teriték atmeéroje a térfogat-allandésag feltéetelébol
hatarozhaté meg. Ha az edényfenék Ilekerekitéseét
elhanyagoljuk, a huzas utani kozepes falvastagsaggal
szamolunk és h’ levagasi rahagyast veszunk:
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Mélyhtzas

A teritek atmeérodje altalanos esetben a Pappus-Guldin
tetelbol hatarozhaté meg:
L, — az egyes meridian szakaszok hossza,

I, — az egyes meridian szakaszok sulypontja.
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Mélyhtzas

A falvékonyitas nélkuli meélyhuzasnal az atmeérovaltozas
nagysaganak jellemzésére a huzasi fokozati tényezot
hasznaljuk. A huzasi fokozati téenyezo (m) a huzdébélyeg
atmeérojenek és a kiindulé darab atmeérojének hanyadosa,
azaz kezdo huzasnal az elohuzoé fokozati téenyezo:

A tovabbhuzasok soran a tovabb huzasi fokozati tényezok:
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Mélyhtzas

Minél nagyobbak a meélyhuzandé anyag képlékenységével
kapcsolatos anyagvizsgalati meéroszamok, tovabba a
fajlagos vastagsag (s/D), annal nagyobb alakvaltozast Iehet
megengedni egy huzasi fokozatban, azaz annal kisebb lehet
a huzasi fokozati tényezo.

A huzasi fokozati tényez6 megengedheto értéke szamos
tenyezotol fugg;
* a huzégylri és a huzébélyeg kozotti huzéréstaol,
« a mélyhuzé szerszam anyagatol,
* a lemezzel érintkez6 szerszam-elemek feluletének
allapotatol,
- a kenbéanyagtol, a kenés mértékétol, valamint attél, hogy
 hanyadik mélyhuzasi miiveletrol van szé.



Autoipari alakitastechnologia
Mélyhtzas

A huzasi fokozati tényezok ertekei a huzasok soran

novekednek
m <m <m,<..<m

azaz, az egymast koveto huzasok soran egyre kisebb
alakvaltozas valosithaté meg. Az egymast koveto huzasi
muveletek soran a munkadarab atmérok az alabbiak szerint
szamithatok ki:
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Mélyhtzas

A meélyhuzo miveletek soran az alakitott féem felkeményedik
a tovabbi alakithatosag feltételei romlanak.

Ujrakristalyosito izzitas, lagyitas kozbeiktatasa nélkiil az
egymast kovetdo huzasi miveletek soran egyre kisebb

alakvaltozas engedheté meg, azaz a huzasi fokozati tényezo
értékét novelni kell

Ha a huzasi muveletek kozott lagyitast alkalmazunk, akkor a
tovabbhuzasnal ismét nagyobb alakvaltozast, azaz kisebb
huzasi fokozati tényezot engedhetunk meg.
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Rancgatlos mélyhuzé szerszamok
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Nagy meéreti karosszéria huzo szerszam
A-A metszet

N

A,

Ll

N

NN

72722

\\\\\\
\
\\\\\\\\

-, 0L

§ B-B metszet
N

|
\

/\ b
NI

D ey = =

. 2
| 2
FH AL ATLT T LLSTFLT LTS T VEL A ST j




Autoipari alakitastechnologia

Hidroform huzo szerszam
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Edény tagitasa folyadékkal
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Edény tagitasa gumi betéttel
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Képlékenyalakitassal letrehozott kotések
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Fémnyomas




