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ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A Buga kft. képlékeny alakitassal foglalkozik. Mind a kézi kovacsolds, mind a gépi
kovacsolas teruletén tevékenykednek. On didkként dolgozik a cégnél. Az els6 héten
megismertetik a miihelyben végzett kovacsoldsi munkakkal és azokhoz sziikséges
szerszamokkal, gépekkel, dokumentaciokkal. Ennek sordn mutattak énnek egy rajzot, mely
alapjan el kell késziteni egy munkadarabot. Annak ellenére, hogy a tanulmdanyai soran mar
készitett alkatrészrajzot, nem tudta értelmezni a kovacsolandé munkadarab rajzat.

- Mennyiben és miben kilonb6zott ez a rajz az eddig ismert mdlszaki rajztél?

- Miaz oka a kilénbségnek?

- A mihelyben taldalhaté szerszamokkal milyen mdveletet kell végezni, hogy
elkésziiljon a kivint munkadarab?

Ezekre a kérdésekre a kovetkez6 szakmai informaciétartalomban megkapja a valaszt.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

KEPLEKENY ALAKITAS

A képlékenyalakité technoldgidk kialakulasa egyidés a fémek megismerésével és
alkalmazasaval. A kovacsolds, edényformazas, lemezek, huzalok, szuré- és vagéd fegyverek
gyartdsa mind olyan kézmdipari eljaras volt, melyek alkalmazasat szamos miizeumi targy
bizonyitja. A nagyipari technoldgidk kialakuldsaval és a gépek megjelenésével a gyarthaté
alkatrészek valasztéka és mérete jelentésen megnovekedett, kiillonésen a tomegcikkipar. A
gépek, berendezések kiilonb6z6 alkatrészekbdl, szerkezeti elemekbél (tengely, kotGelemek,
csé sth.) épiilnek fel. Ezeket az alkatrészeket, szerkezeti elemeket a természetben taldlhato
nyersanyagokbdél el6allitott ipari anyagok (alapanyagok, segédanyagok) kilonbozé
megmunkalasaval allitjak elé.
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A fémiparban alkalmazott megmunkalas egyik moédja a képlékeny alakitas. A képlékeny
alakitasnal kils6 er6 hatasdra a test alakja maradandéan megvaltozik. A képlékeny
alakitasnal a munkadarabot er6hatasokkal formaljak. Ennek hatasara tobbféle valtozas is
torténik az anyaggal. A legszembet(in6bb az, hogy megvaltozik a test alakja. A megmunkalt
anyag alakja mellett azonban a bels6 szerkezete is megvaltozik, melynek koévetkezménye,
hogy az anyag tulajdonsdgaiban valtozas torténik. A képlékeny alakitast anyagveszteség
nélkili megmunkaldsnak is nevezik.

Kilsé er6é hatdsdra a munkadarab alakvaltozasa kétféle lehet, rugalmas alakvaltozas, illetve
marado alakvaltozas.

Rugalmas alakvaltozasrdl akkor beszéliink, ha egy munkadarab alakja a kiils6 eré hatasara
megvaltozik, de az er6hatds megszilinése utdn visszanyeri az eredeti méretét, alakjat. A
maradé alakvaltozas elhanyagolhatd.

Maradé alakvaltozasrél akkor beszéliink, ha egy munkadarab alakja a kiilsé eré hatasara
megvaltozik, de az er6hatds megszlinése utdn nem nyeri vissza az eredeti méretét, alakjat.
Az alakvaltozas részben megmarad.

A képlékenyalakitds a fémek alakitdsanak olyan mddja, amikor megfelel6 nagysagu
eréhatdssal a munkadarabdarab alakjat megvaltoztatjak a kivant alakra és méretre, az
anyagban nincs szakadas, torés és a test tomege valtozatlan marad.

1. A képlékeny alakitas modszerei

A képlékenység az anyagoknak az a tulajdonsaga, hogy alakjukat megfelel6 nagysagu kilsé
erd hatasara maradanddéan megvaltoztatjak.

A fémek képlékenysége kilonboz6. A legképlékenyebb az 6lom, jol alakithatoak a réz és az
aluminium, a kis C tartalmu acél.

Attol fuggdben, hogy a fémek képlékeny alakitdsa milyen hdémérsékleten torténik
hidegalakitast, meleg-alakitast kilonboztetnek meg. Ez a hémérséklet az adott fémre
jellemzé Gjrakristalyosodasi hémérséklete, nem pedig a darab tényleges hémérséklete.

Hidegalakitds. a fémet az Gjrakristalyosoddasi hémérséklet alatt alakitjak. A hidegalakitas a
fém felkeményedését okozza.

A hidegalakitasi technol6gidk lehetnek:

- hideghengerlés

- huzal-, rad- és cs6huzas
- hideg térfogatalakitas

- lemezek alakitasa
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Melegalakitds: a fémet az Ujrakristadlyosodasi hémérséklet felett alakitjak. A felmelegitett
munkadarabokat kisebb er6hatassal alakithatjak, mert ilyenkor kisebb az alakitasi szilardsag
értéke.

A meleg-alakitas fajtai

hengerlés
kovacsolas

e nyujtds, szélesités

e zOmités

e lyukasztas, hasitas

e vagasok modozatai

e hajlitas, csavaras
sajtolas

- varratnélkili cs6gyartas

rud-, huzal- és cséhiizas

rid- és csésajtolas

Az er6hatasokkal szembeni viselkedés alapjan az anyagok lehetnek rideg, rugalmas, szivos,
képlékeny tulajdonsaguak.

Ridegek azok az anyagok, amelyek az igénybevételeket nem birjak képlékeny alakvaltozas
nélkil konnyen tornek, hevitéssel sem alakithato (pl. 6ntottvas)

Rugalmasak azok az anyagok, amelyek az igénybevételt jél birjak, alakvaltozdsuk a rajuk
haté erdvel ardnyos. Csak nagy alakvaltozas utan szakadnak vagy tornek (pl. lagyacélok).

Szivésak azok az anyagok, amelyek kis méretl rugalmas alakvaltozas utan deformalédnak.
(pl. acélok egyes fajtai)

Képlékenyek azok az anyagok, amelyek konnyen alakithaték, kis eréhatdsra is
deformalddnak, alakvaltozas megy végbe. (pl. én, 6lom)

2. A kovacsolas

A kovacsolas a fémek képlékeny alakitasdnak legdsibb médszere. Kovacsolaskor a fémet
altaldban két szerszam alakité feliiletei kozoétt, uUtésekkel vagy nyomassal formaljak. A
kovacsolas f6 célja egy adott nyersanyaghél megfelel6é alaku kovacsdarab kialakitdsa, masik
célja a fém szovetszerkezetének finomitasa. Kovacsolaskor a nagy szemcsék 6sszetornek,
kisebbek lesznek, s az igy létrejott szemcsefinomitas eredményeként javul a kovacsdarab
minésége. A legtobb kovacsdarab csak félkészgyartmany, ugyanis azokat még
forgacsolassal alakitjak a végleges alakuva.

Kovacsoldskor a fémet A4ltaldban két szerszamalakité feliiletei kozott, utésekkel vagy
nyomoerdvel formaljak. Alakithatjdk melegen, hidegen vagy fél-meleg allapotban. A
kovacsdarabok minGsége az alakitas utan hékezeléssel tovabb javithato.
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A kovacsolas lehet

- kézi

- gépi
e szabadalakito
o sillyesztékes

A kézi kovacsolaskor a munkadarabot a kovacsiillén vagy kovacssatuban, kézi kalapaccsal
vagy egyéb segédeszkozokkel alakitjak. Az alakitas célja egyrészt kialakitani a munkadarab
megkivant alakjat, masrészt javitani a kiindul6 méret mechanikai tulajdonsdgait. Kézi
kovacsoldssal egyszer( és egyedi darabokat allitanak elé.

1. dbra. Kézi kovdcsolds’

A gépi kovacsolaskor a munkadarabokat gépi kalapaccsal alakitjak.

' Forras: 2010.08.25.
4
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2. dbra. Gépi kovdcsolas?

A szabadalakité kovacsolds a melegalakitasnak az a médja, amelynél az alakitando anyag az
Utés iranyara merdlegesen minden irdnyban szabadon elmozdulhat. A szabadalakito
kovacsolast az egyszerld alakzatok gyartasara, elGalakitadshoz alkalmazzak. A sima
tlléparokkal végzett kovacsolas lehet nydjtd, zomité vagy alakos kovacsolas. A
szabadalakité6 kovacsolas elénye, hogy néhany egyszerl szerszammal sokféle alaku és
kilonb6z6 tomegli kovacsdarab gyarthaté. Hatranya, hogy a kovacsolt darabok
méretszorasa nagy. Az igy alakitott darabok csak jelentés forgacsold6 megmunkalassal
alakithatdk készre. Felhasznaljak a siillyesztékes kovacsolashoz eldalakitott darabok
kialakitasara is.

2 Forras: 2010.08.25.
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3. dbra. Szabadalakito kovdcsolds3

A slillyesztékes kovacsolas a melegalakitasnak az a modja, amikor az alakitandd anyag nem
mozdulhat el minden irdnyban, az anyagot egy meghatarozott lireg kitoltésére kényszeritik.
A sillyesztékes kovacsolast a sorozatgyartas, bonyolult geometridju darabok, draga
szerszam megmunkalasandl alkalmazzak. A sillyesztékes kovacsolds termelékenyebb, mint
a szabadalakité kovacsolas és pontosabb alkatrészeket lehet eldallitani. A kovacsolhato
darabok témege néhany grammtél tébb szaz kilogrammig terjedhet.

3 Forras: 2010.08.25.
6



KEPLEKENY ALAKITAS. NYUJTAS, EGYENGETES, ZOMITES

4. dbra. Siillyesztékes kovdcsolds?

3. A kézi kovacsolas szerszamai, eszkozei

Kézi kovacsoldssal késziilt darabok el6dllitdsdhoz erre a célnak megfelel§ kézi szerszamok
és eszkozok sziukségesek. A legfontosabb kovacsszerszamok és segédszerszamok: ullé,
kalapacsok, nyeles szerszamok, tlizifogok, ll6betétek, méréeszkozok, fejez6 szerszamok.

Kovacsiillé

A kovacsolas legfontosabb szerszama. A képlékeny anyagot alatamasztja, az utéseket
felfogja. Ontéttacélbdl készil. Az ullé kialakitasa segiti a kiilonbozd miiveletek végzését. A
rajta l1évé lyuk felett lyukasztanak, a négyzetes lyukban az ullébetéteket lehet behelyezni.

Az (ll6kon van egy négyzetes lyuk és egy hengeres furat. A hengeres furat folott
lyukasztanak, a négyzetes lyukba az ullébetéteket teszik. Az (illének a sik munkafeliiletén
nyujtjak, szélesitik, simitjdk a képlékeny anyagot. A lapos és hengeres anyagok sugarra
hajlitdsara az Ull6 hegyes kupos részét (szarv). Az ull6 szélén vallas, csapos részeket
alakitjak ki.

4 Forras: wikipedia.org.hu 2010.08.25.



KEPLEKENY ALAKITAS. NYUJTAS, EGYENGETES, ZOMITES

Lyukasztolyuk
Ulisbetétlyuk
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5. dbra. Ullo

Kézi- és raver6 kalapacs

A kézikalapacsok sulya 1 és 2,5 kg, a raveré kalapacsoké 3-10 kg, a kalapacsnyél hossza
kézikalapacsoknal 100-400 mm, raverd kalapacsoknal legaldabb 700 mm. A kalapdcsokat a
nyélre kotelezé felékelni

Nyeles szerszamok

A nyeles szerszamokat az egyes alapmiuveleteknek megfelel6en vannak kialakitva, ennek
megfeleléen lehetnek nyeles vagok, nyeles simitdk, nyeles gombolyiték, nyeles lyukaszték,
nyeles arkoldk.

Tizifogék

A tlzifogdk, melyek szarbol és pofabdl allnak, a kovacsolandé darab megfogasara
szolgalnak. A pofdk kialakitdsa a kovacsolandé darab alakjdnak megfelel6en kerek,
négyszogletes, sarkos, lapos, horgos alakuak.

Ullgbetétek

Az (ll6 négyszogletes iregébe helyezve lehetéség nyilik a kiilonb6zé alapmiveletek
elvégezésére. Fajtai: tll6betét-vago, lillébetét-gombolyitd. lllébetét-arkold, lapos ullébetét,
hegyes Ull6betét és egyéb profili tll6betétek.

Fejez6 szerszamok
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Ezeket a szerszamokat a kovacsszeg vagy kovacsolt csavarok fejének a zOmitésére,
duzzasztasara hasznaljak.

A kovacsolas méréeszkozei

A kovacsdarabok méreteit ellendrizni sziikséges munka kdozben és a munka befejezése utan.
Ezt a kovetkezé mérbeszkozokkel végezik méréléc, vonalzd, kovacsmérve, tapintékorzd,
lyukkorzé, sablonok, tolomérce stb.

Kovacstiizhely, tiizel6anyag
4. A gépi kovacsolas szerszamai, eszkozei
A gépi szabadalakité szerszamok az ill6parok, amelyek nagyobb méretliek, és mas alakuak,

mint a kézi kovacsolas szerszamai. Az (ill6parok alakkiképzése a kovacsolt darab
rendeltetésétdl flugg.

6. dbra. Nyujtobetétek®

A siillyesztékes kovacsolas szerszamai a siillyesztékek, melyek az alsé és felsé
siillyesztékekbdl allnak, s ezekben talalhatok a munkadarab kialakitasahoz szlkséges
tregek.

5 Forras: www.jegyzetek.hu 2010. 08.25.
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7. dbra. Kalapdcsstillyesztéke

5. A kovacsdarab rajza

A kovacsrajzot a kovacsiizemben készitik el. Az elkészitendé darab miiszaki rajzat a
kovacsolasi technoldgia sajatossagainak megfeleléen alakitjak at. A kovacsrajz is miiszaki
rajz, igy erre is a miiszaki rajzokra vonatkozé altalanos szabvanyos elGirasok érvényesek. A
kovacsrajz tartalmazza a szikséges nézeteket, metszeteket, részletkiemeléseket, az
osztofeliilet megjelolését, a méreteket, a tilréseket és a szOveges elGirasokat, valamint
pontvonallal berajzolva a készre munkalt munkadarab alakjat. Nagyon fontos, hogy a
megmunkalasi rdhagyassal noveljék meg a munkadarab azon feliileteit, amelyeket
forgacsolassal kell majd megmunkalni. A kovacsdarab rajzaval kapcsolatos kévetelményeket,
a rahagyasokat, tlirések nagysagat szabvany irja el6. A rajzon jeldlni kell a nyersen marado
felileteket és a megmunkalando feliileteket is. A kovacsrajzon pontvonallal van berajzolva a
készre munkalt munkadarab alakja.

Bizonyos esetekben, a kilonbozé vastagsdgu, egymas utan kovetkezd részeket azonos
vastagsagi méretre kovacsoljak, a rahagyasokat megnovelik. llyen megnoévelt rdhagyasokat
példaul  beugrasokndl, l|épcsés tengelyeknél alkalmaznak. A megnovelt rahagyast
hozzaadasnak nevezik. A aldbbi dbra a megnovelt rdhagyasokat és a hozzaadast szemlélteti.

6 Forras: www.sze.hu 2010.08.25.
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9. dbra. Tengely rdhagydsai és hozzdaddsa

TANULASIRANYITO

1. Gyakorolja az izz6 munkadarab kovacsolasat kézi kovacsolassal!
2. Készitse el a rajzon lathato6 |épcsés tengely kovacsrajzat!
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10. abra. Lépcsds tengely

Gyljtson 6ssze rideg, rugalmas, szivos illetve képlékeny anyagokbol készitett targyakat!
Készitsen kisel6adast a képlékeny alakitas fajtairdl és mondja el tanuld tarsainak!
Készitsen bemutatd abrat a kézi kovacsolas szerszamairol!

Szemléltesse tanulodtarsainak - az 6n altal megvalasztott moédon- a szabadalakit6 és a
slllyesztékes kovacsolas kozott 1évé kiilonbséget!
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| 1. feladat

Hogyan csoportositjdk az anyagokat az er6hatassal szembeni viselkedésiik alapjan? Réviden
jellemezze azokat! Valaszat irja a kijelolt helyre.

2. feladat

Mi a kovacsolas és mi a célja? Valaszat irja a kijelolt helyre.

3. feladat

Mit értiink szabadalakité kovacsolas alatt? irjon példat! Valaszat irja a kijeldlt helyre.

4, feladat

Mit értiink siillyesztékes kovacsolas alatt? irjon példat! Valaszat irja a kijelolt helyre.

13
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5. feladat

Mi alapjan készitik el a kovacsrajzot? Valaszat irja a kijelolt helyre.

6. feladat

Milyen szerepe van a rahagyasnak? Valaszat irja a kijelolt helyre.

7. feladat

Mit értink képlékenység alatt? Valaszat irja a kijelolt helyre.

14
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8. feladat

Sorolja fel milyen képlékeny alakitasokat ismer! Mi alapjan kilénboztetik meg a képlékeny
alakitasokat? Valaszat irja a kijelolt helyre.

9. feladat

Sorolja fel a kézi és a gépi kovacsolas szerszamait! Valaszat irja a kijelolt helyre.

15
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Az anyagokat az er6hatdssal szembeni viselkedésik alapjan lehetnek ridegek, rugalmasak,
szivésak, képlékenyek.

- Ridegek azok az anyagok, amelyek a nagyobb igénybevételeket nem birjak képlékeny
alakvaltozas nélkul kénnyen tornek, hevitéssel sem alakithaté (pl. 6ntottvas)

- Rugalmasak azok az anyagok, amelyek az igénybevételt jol birjak, alakvaltozasuk a
rajuk haté erével aranyos. Csak nagy alakvaltozas utan szakadnak vagy térnek (pl.
acélok).

- Szivésak azok az anyagok, amelyek kis méretli rugalmas alakvaltozds utan
deformalddnak. (pl. acélok egyes fajtai)

- Képlékenyek azok az anyagok, amelyek koénnyen alakithatok, kis eréhatasra is
deformalddnak, alakvaltozas megy végbe. (pl. 6n, 6lom)

2. feladat

A kovacsolas a fémek képlékeny alakitasanak legdésibb mddszere. A kovacsolas f6 célja egy
adott nyersanyagbél megfelel6 alaki kovacsdarab kialakitasa, masik célja a fém
szovetszerkezetének finomitasa. Kovacsolaskor a nagy szemcsék 0Osszetornek, kisebbek
lesznek, s az igy létrejott szemcsefinomitas eredményeként javul a kovacsdarab minGsége

3. feladat

A szabadalakité kovacsolas alatt a melegalakitasnak azt a modjat értjik, amelynél az
alakitandé anyag az utés iranyaba merélegesen minden irdnyba szabadon elmozdulhat. A
szabadalakit6 kovacsolast az egyszerd alakzatok gyartasara, el6alakitashoz alkalmazzak

4. feladat

A siillyesztékes kovacsolas alatt a melegalakitasnak azt a médjat értjik, amikor az
alakitandé anyag nem mozdulhat el minden iranyban, az anyagot egy meghatarozott ireg
kitoltésére kényszeritik. A siillyesztékes kovacsoldst a sorozatgyartds, bonyolult geometridju
darabok, drdga szerszadm megmunkaldsanal alkalmazzak.

16
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5. feladat

A kovacsrajzot a kovacsiizemben készitik el. Az elkészitendé darab miiszaki rajzat a
kovacsolasi technoldgia sajatossagainak megfeleléen alakitjak at. A kovacsrajz is miiszaki
rajz, igy erre is a miiszaki rajzokra vonatkozé altalanos szabvanyos elGirasok érvényesek. A
kovacsrajz tartalmazza a szikséges nézeteket, metszeteket, részletkiemeléseket, az
osztéfeliilet megjelolését, a méreteket, a tliréseket és a szbveges elbirdsokat, valamint
pontvonallal berajzolva a készre munkalt munkadarab alakjat.

6. feladat

A forgacsolassal megmunkalasra keriil6 kovacsdaraboknal a kész munkadarab mdszaki
rajzan feltiintetett méreteit rahagyassal megnovelik, s ezt a kovacsrajzon feltiintetik. igy a
forgacsolas utan megfelel6 méretld és felileti simasdgu munkadarabot kapnak. A
kovacsdarabnal a rdhagyasokat szabvany irja el6.

7. feladat

A képlékenység az anyagoknak az a tulajdonsaga, hogy alakjukat megfelel6 nagysagu kiilsé
er6 hatasara maradanddan megvaltoztatjak.

8. feladat

Attél fliggéen, hogy a fémek képlékeny alakitdsa milyen hdémérsékleten torténik
hidegalakitast, meleg-alakitast kiilonboztetnek meg. Ez a hémérséklet az adott fémre
jellemzé Gjrakristalyosodasi hémérséklet, nem pedig a darab tényleges hémérséklete.

Hidegalakitassal a fémet az uUjrakristdlyosodasi h6mérséklet alatt alakitjak. A hidegalakitas a
fém felkeményedését okozza. Példaul hideghengerlés, huzal-, rad- és cséhazas, hideg
térfogatalakitas, lemezek alakitasa.

Melegalakitassal a fémet az Ujrakristalyosodasi hémérséklet felett alakitjdk. A felmelegitett
munkadarabokat kisebb eréhatassal alakithatjak, mert ilyenkor kisebb az alakitasi szilardsag
értéke. Példaul hengerlés, , kovacsolas, varratnélkili cségyartas, rad-, huzal- és cs6huzas,
rud- és csésajtolas.

9. feladat
A kézi kovacsolas szerszamai: ll6, kalapacsok, nyeles szerszamok, tlizifogok, ullébetétek,

mérdeszkozok, fejez6 szerszamok. A gépi szabadalakitd kovdacsolas szerszamai az
alléparok. A sillyesztékes kovacsolds szerszamai a sillyesztékek.
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A NYUJTAS

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

Az 6n hazara emelet épitettek ra, ezért a tetészerkezetet Ujra készitették. Acs baratja végzi
ezt a munkat. A gerendak 6sszekapcsolasanal acskapcsokat hasznal, de egy parnak a hegye
mar nem megfelel6. Ezen 6n konnyen tud segiteni, mivel kovacs a szakmadaja. Az
acskapcsokat meghegyezi. Hogy ez milyen midvelettel torténhet, ezt az alabbi szakmai
informaciétartalombol megtudhatja.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A kovacsdarabok tobbségét nyljtassal készitik el6. A megmunkalandd anyag hevités utani
nydjtdsa kisebb darabokndl végezheté kézzel, szakaszosan kalapaccsal. Nagyobb
daraboknal gépi aton folyamatosan, hidraulikus sajtékon, amelyet a munkadarab
hossztengelyére meréleges ltésekkel végezzik. Az ités vagy nyomds hatdsdra a buga
hossziranyban nyulik, igy keresztmetszete csokken.

A nyujtas a szabadalakité6 kovacsolds legalapvetébb miivelete. Nyujtas kozben csokken a
képlékeny munkadarab magassaga, novekszik a szélessége és természetesen a hosszlisaga.
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durva nagyolas jelolés meretre nyujtas

masik oldal nyujtasa simitas

11. dbra. Nydjtds szabadalakito kovdcsoldssal?

Az 12. abran lathatd, hogy a bugadarab kovacsolas hatasara milyen alakvaltozason megy
keresztiil. A bugadarab hosszmérete novekszik, mig a keresztmetszete csokken.

_______ Elnyuitott resz

12. dbra. A buga méretvdltozdsa

A nagyobb daraboknal hidraulikus sajtokon végzik a nyljtast. Az {ités vagy nyomas hatasara
a buga hossziranyban nyulik, igy keresztmetszete csokken. A nyljtas egymast kovetd
Utésekbdl tevédik Ossze. Az litések kozben az anyagot a nyujtas tengelyének irdnyaban
eléretoljak, koézben a tengelye koril allandéan elforgatjdk 90°-kal vagy 180°-kal. Az
elforgatas annak érdekében torténik, hogy a kovacsolt munkadarab szélessége kozel azonos
maradjon. A darab méretétdl fliggden a rovid daraboknal a darab végétdl kiindulva kezdik,
nagy, nehéz darabokndl viszont a kozepétdl indulva kezdik a kovacsolast. Az (itések
sorrendjét mutatja az 13. abra.

7 Forras: www.mtt.bme.hu/oktatas/BMEGEMTAGA?2
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13. dbra. Kovdcsoldsi litések sorrendje

A nyujtas anndl hatékonyabb, minél keskenyebb a nyujtébetét, vagy minél nagyobb eré hat
ra. A nyujtébetét altalaban lapos, téglalap nyomofeliiletd szerszam.

Lapos nyujtébetétek kozott végzett nydjtasnal a konnyen kovacsolhat6é acélokat mindig egy
teljes oldaluk végig kovacsolasa utdn forditjdk el 90°-kal, a kisebb méretl, koénnyen
mozgathato, keményebb acélokat viszont minden Gtés utan ugyanabban az irdnyban vagy
felvdltva, jobbra-balra forditjdk el, igy végezve a nyujtast. A hosszu és vastag daraboknal
nyujtas kézben figyelni kell a kovacsdarab kihajlasdra. A kézi nyujtas a kalapacs élével és
talpaval végezhetd.

A nyujtas szerepe lehet csak nyljto, vékonyitd vagy gdombolyité, hegyez6. Nyudjtaskor a
munkadarabot egymast koveté litések, nyomdsok érik.

14. dbra. Kézi nydjtds a kalapdcs talpdval
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15. dbra. Kézi nyujtds a kalapdcs élével

Kézi kovacsolasndl egyenletes nyujtast lehet végezni a kalapacs élével és talpdval is, de ivelt
nyujtast a kalapacs élével készithetd.

16. dbra. Ivelt nyujtdst a kalapdcs élével

Nyujtassal a négyzetes keresztmetszet kialakitdsa mellett még a kovetkezd eljardsok
végezhetbk:

- nyujtas korszelvényre

- nyujtas félkorszelvényre

- haromszogszelvény nydjtasa
- karikak és lyukak nyujtasa

Nyujtds kérszelvényre lépései

21



KEPLEKENY ALAKITAS. NYUJTAS, EGYENGETES, ZOMITES

ERRR

17. dbra. Nydjtds korszelvényre
a) Atkovacsolassal a munkadarab négyzetes szelvénnyé nyljtdsa. A négyzet oldala
megkozelitéleg azonos a kor atmérdjével.

b) Sarkok élek lekovacsoldsa. A mivelet kdzben a munkadarabot 90° -al el kell forgatni. Az
eredmény a mlvelet utan a nyolcszoglet(i munkadarab.

c) Nyolcszogre kovacsolas
d) Nyolcszogi szelvény hengeresre gombolyitése lll6betét-gombolyitében
Példa: fejes csavar, gomboly( nyeles lyukaszto

Nagyobb méretl korszelvénybdl kisebb korszelvény nyljtasa esetén is ezeket a |épéseket
kell végrehajtani.

Nydjtds félkorszelvényre

Szerszamba veres
Sarok leiénés Nytuiias iranyba

Alapszelény

c)
18. dbra. Nydjtds félkérszelvényre
a) Alapszelvény nyljtasa a félkor atmérdjét megkozelité méretig

b) A téglatest alaku darab sarkainak lekovacsolasa

c) Ulgbetét-gombolyitébe helyezve a sikfeliilet uitése, félkér kialakitasa
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Példa: sasszeg alapanyaga

Hdromszoégszelvény nydjtdsa

Srerszamba verds

19. dbra. Hiromszdégszelvény nydjtdsa
a) A téglatest alaku szelvény sarkainak lekovacsoldasa az oldaliranyd elmozdulas
megakadalyozasaval
b) UlSbetétbe verés, haromszdg kialakitasa

Karikdk és lyukak nyujftdsa, tdgitdsa

20. dbra. Karikdk nyujtdsa

Ezt a midveletet kétféle moddon lehet végezni, atmérében végzett nyudjtdssal vagy
hossztengely irdnyd nyujtassal.

Az atmérbében végzett nyujtas kisebb karikak, gydrik esetében azok kiilsé fellletén (20. a.
abra), nagyobb karikaknal, gy(riiknél azok bels6 részének (20. b. abra) nydjtasaval torténik.
A hossztengely irdnyu nyujtasnal a csényujtas a tagitotiskén torténik. A tagitotiskén lévd
munkadarabot minden (tés utan a hossztengelye iranyaba el6retoljak. Ha végig nyujtottak,
forditani kell, s visszafelé végezni a mlveletet, majd Gjabb forditas stb.
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TANULASIRANYITO

Készitsen egy kamposszoget egy 100 mm hosszu és 5x5 mm-es négyzetacélbol!

Otthon a fiitéshez sziikséges fat fejszével szeretné apritani, de életlen. Elezze meg a
fejszét!

Végezze el egy 35x35 mm-es négyzetszelvényl rid korszelvénnyé valdé alakitasat
nyujtassal!

Készitse el a 21. abrat felhasznalva a 200x18x2 mm-es szelvénybdl nyudjtassal egy S
betlit.

- Y X NO
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21. dbra.

Készitsen kovacsolassal egy 50 mm atmérgji és 100mm hosszi korszelvényi rudbol 45
mm korszelvényd rudat!

Készitsen félkérszelvényt nyudjtassal!

Készitsen haromszogszelvényt nyljtassal4

Gyakorolja az egyenes nyujtast egy 150x15x2 mm-es szelvényen!

Tagitsa ki a 80 mm atmérdji karikat. Tanuld tarsanak magyarazza el a tagitas maédjat.

.Végezze el egy 80x80-as buga atkovacsoldsat, amib6l 50 mm atmérdji hengeres csapot

készitsen.
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| 1. feladat

Rajzolja le a buga méretvaltozasat!

2. feladat

irja le a nyujtas lényegét! Valaszat irja a kijeldlt helyre.

3. feladat

Sorolja fel milyen szabalyai vannak a nydjtasnak? Valaszat irja a kijelolt helyre.

4, feladat

Sorolja fel milyen alaki munkadarabokat lehet nyujtassal elkésziteni! Valaszat irja a kijelolt
helyre.
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5. feladat

irja le a nyujtas folyamatat! Valaszat irja a kijeldlt helyre.

6. feladat

Miért kell forgatni nyujtas kozben a kovacsdarabot? Valaszat irja a kijelolt helyre.
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

_______ Elnyuytott resz

12. dbra.

2. feladat

A nyujtas a szabadalakitdo kovacsolas legalapvetébb miivelete. Nyujtas kozben csokken a
képlékeny munkadarab magassaga, novekszik a szélessége és természetesen a hosszlsaga.

3. feladat

A nyujtds szabalyai:A nyudjtast 90 -os elforgatassal vagy csavarvonali forgatassal kall
végezni. A kézi kovacsolasnal keskeny és széles utéfejeket, lekerekitett szerszamokat
hasznalnak. A darab méretétél fliggéen kezdik a kovacsolast. A rovid daraboknal a darab

végétdl kiindulva kezdik, nagy, nehéz darabokndl viszont a kozepétdl indulva kezdik a
kovacsolast.

4. feladat
Nyujtasi eljarasok

- nyljtas korszelvényre (a kiindulé alapkeresztmetszet lehet négyzetes vagy
koérszelvény).

- nyujtas félkorszelvényre
- hadromszogszelvény nyujtasa
- karikak és lyukak nyujtasa
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| 5. feladat

A nyljtas egymast kovets Utésekbdl tevédik 6ssze. Az itések kozben az anyagot a nyujtas
tengelyének irdnyaban eléretoljak, kozben a tengelye koriil allandéan elforgatjak 90°-kal
vagy 180°-kal.

6. feladat

A kovacsdarab 90°-kal vagy 180°-kal torténé elforgatdsdra azért van sziikség, hogy a
kovacsolt munkadarab szélessége kdzel azonos maradjon.
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EGYENGETES

A szomszédja viragladakat készitett és fémlemezzel akarja beboritani. A rendelkezésére allé
lemezdarabok azonban hulldmosak vagy dudorok vannak rajtuk, igy nem tudja felhasznalni
azokat. Ujat nem akar venni, ezért az 6n segitségét kéri. On mit ajanlana a szomszédjanak,
hogyan lehetne a lemezek eldeformalodasait kijavitani? Ha még nem biztos a dolgaban
segitséget adnak a szakmai informacidtartalomban leirtak.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A gyartds, szallitas, taroldas, megmunkalas kozben elvetemedett, eldeformalddott
fémlemezek, idomacélok tovabbi megmunkalasra sokszor alkalmatlanok. A fémlemezek,
idomacélok ezen hib3ajat hivatott megszlintetnic az egyengetés. Az egyengetéssel a
munkadarab eredeti alakjat allitjak vissza.

A gyartas, szallitas, tarolas, megmunkalas kozben keletkezett deformdaciék megsziintetése,
az eredeti alak visszaallitisa Az egyengetés nyujtasbol és zomitésbél all.

A lemezek egyengetését lemezegyengeté kalapaccsal sima egyengetélapon végzik. Az
egyengetést vékony lemezeknél fa- vagy gumikalapaccsal, vastaglemezeknél sima- vagy
gombfejd kalapaccsal végzik. A vékony lemezeket és a kis keresztmetszet(i rudakat hidegen
lehet egyengetni. A nagyobb atmérdjii rudakat és az idomacélokat melegen lehet
egyengetni. Az egyengetés nyujtassal torténik. Amikor a lemez széle hullamos, akkor a
lemez kozépsd, sima részét kell megnydjtani. llyenkor a kalapaldst a hullamok szélétdl,
illetve a lemez sarkaitél kezdik és korbe haladnak a lemez kdzepe felé. Ahogy haladnak
befelé az litések nagysaga és slrlisége egyre né. Az egyenletlenséget legtobbszér nem lehet
egyszerre eltlntetni, ezért a mdlveletet ismételni kell. Abban az esetben, ha a kikalapalt
lemez még egyenletlenséget mutat, akkor a lemez masik oldalat is meg kell kalapalni.
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22. dbra. Szélén hulldmos lemez egyengetése

Amikor a lemez kozepén talalhaté dudor, akkor a dudor szélétél kezdve korbehaladnak a
lemez szélei felé. Ekkor a dudor koril 1évé részeket nyujtjak.

i\

ﬁ sy, f.".n'.lll'l"tﬁ"q\

23. dbra. Dudorodott lemez egyengetése

Szogvasat nyujtassal egyengetik. Ahhoz, hogy a gorbiilet megsziinjon a szdgvas belsd
oldalat kell nydjtani.
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24. dbra. Szogacél kézi egyengetése

A meghajlott kiskeresztmetszetl rudakat gorbiletiikkel felfelé egy ullére téve kalapalassal
lehet kiegyenesiteni. A nehéz kézi egyengetést valtja ki a lemezegyenget6 hengersor,
melynek allithatd hengerei kozott engedik at a lemezt. Addig ismétlik a m(iveletet, amig a

lemez egyenletlensége megszlnik. Kisebb darabokat a sajtologép két sik fellilete k6zé fogva
egyengetik.

TANULASIRANYITO

Egyengessen ki egy hullamos lemezt!

Egyengessen ki olyan lemezt, amelynek kézepén dudor van!
Egy 50x50 -es szdgvas elhajlott Egyengesse ki!

Egy 5 mm atméréji meghajlott rudat egyengessen ki!

N W N =
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| 1. feladat

Mikor hasznalhat az egyengetéshez fakalapacsot, illetve fém kalapacsot? Valaszat irja a
kijelolt helyre.

2. feladat

Rajzolja le hogyan kell egyengetni egy elhajlott szogvasat? Valaszat irja a kijelolt helyre.

3. feladat

Milyen technikaval egyengethet6k a deformalodott lemezek? Valaszat irja a kijeldlt helyre.

4, feladat

Milyen hibak megsziintetésére alkalmas az egyengetés? Valaszat irja a kijelolt helyre.

32



KEPLEKENY ALAKITAS. NYUJTAS, EGYENGETES, ZOMITES

5. feladat

Mire szolgal az egyengetés?
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Az egyengetést vékony lemezeknél fakalapaccsal, vastaglemezeknél sima- vagy gombfejl
kalapaccsal végzik.

2. feladat

24. dbra

3. feladat

A hulldmos lemezeket kintrél befelé haladva sdritve kell kalapdlni. A dudoros lemezt a dudor
szélétdl korkorosen haladva kell kalapalni.

4, feladat

Az egyengetéssel lemezek hulldimosodasat, dudoroddasat, szogvasak elhajlasat, rudak
gorbeségét, lehet megsziintetni.

5. feladat

A gyartas, szallitas, tarolas, megmunkalas kozben keletkezett deformdaciék megsziintetése,
az eredeti alak visszaallitisa Az egyengetés nyuljtasbol és zomitésbél all.
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ZOMITES

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A nagysziileinél nyaral falun, ahol a szomszédjuk a kovacs. Amikor ndla jart éppen egy
lovat patkol meg sajat készitésii szoggel. Nem tudta elképzelni, hogy csnalta, ezrt megkérte
muitassa meg a muvletet. Mit csinalt a kovacs? Hogy alakitotta ki a szog fejét?

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

Zomitésnek nevezziik azt a kovacsmiiveletet, amelyben a képlékeny kovacsdarabot
hossztengelyének iranyaba o6sszekovacsoljuk, o6sszenyomjuk. A miivelet kozben a
munkadarab méretei az er6hatds irdnyaban csokkennek, arra merélegesen nének. Ez azt
jelenti, hogy a munkadarab hossza csdkken, keresztmetszete egyidejlileg novekszik. A
zOomités parhuzamos siklapok kozott vagy kilénféle lGireges szerszamokban torténik.

Zomitéssel huzal-, vagy rudanyagbdl levalasztott munkadarabbdl lehet alkatrészeket
gyartani. A zomitendé munkadarab leggyakrabban hengeres, néha mas (pl. hatszog,
négyzet) szelvényld hengerelt vagy huzott huzalbél vagy ridbol keriil levalasztasra.
leggyakrabban kor vagy négyszogszelvényl, néha hatszégszelvényi rad.

Zomitéskor az alakadas torténhet oldalirdnyd hatarolds nélkiil, és oldaliranyl( hatarolassal. A
zOomités végezhet6 a hideg-, és melegalakitas h6mérsékletén. Az iparban egyarant elterjedt
eljaras a hideg-, és a melegzomités.

Zomitést a kovetkez6 esetekben alkalmaznak

- Nyujtas elétt az atkovacsolas mértékének novelése céljabdl

- Kisebb keresztmetszetli anyagbdl nagyobb keresztmetszetli, kis magassagu
kovacsdarab készitése pl. karima, tarcsa

- Lyukasztas el6tt Greges kovacsdarabok készitése kor

- Csavarok, szegecsek fejeinek készitése

- El6zetes mlveletként az ontott szerkezet megsziintetésére

Részleges zomitésrél beszéliink, ha a kovacsdarab csak egy meghatarozott részét alakitjak
(pl. csavarfej: a végén novelik az atmérdt). Ezt a mlveletet duzzasztasnak, fejzomitésnek is
nevezik.
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A zomités alapesetei
zOomités parhuzamos siklapok k6zott

- zOmités zart matricaban (teljes térfogaton)
- fejezés
¢ matricaba fogott munkadarab zomitése a fejet hatarold ureg nélkiil
e matricaba fogott munkadarab zomitése a fejet hatarolo ureggel
o az Ureg a matricdban
o az ureg a fejez6ben (bélyegben)
o az Ureg a matricdban és a fejezében

Zomitésnél a gépkivalasztas legfontosabb szempontja az erésziikséglet. A gépkivalasztasnal
tekintettel kell lenni a munkadarab, a gép és a szerszam méretére is.

Teljes zomitésr6l beszéliink, ha a kovacsdarab teljes keresztmetszetét modositjdk (pl.
csapagygolyd, csavaranya, stb.)

A munkadarab teljes térfogatara kiterjedé zomités szabadalakitassal

25. dbra. Szabadalakitidssal végzett zémités
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26. dbra. Szabadalakitdssal végzett zomitéss

Alakos liregben /sillyesztékben/ a munkadarab szabad alakvaltozasat lehataroljak, az
anyagot az ureg kitoltésére kényszeritik.

'
o

27. dbra. Zomités siillyesztékben?

8 Forrds: www.sze.hu/~halbritt/aj17ge 2010. 08.25.

9 Forras: www.sze.hu/~halbritt/aj17ge 2010. 08.25.
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A zOomité miveletnél a kihajlas elkeriilése miatt a zomitendé munkadarab hossza ne legyen
nagyobb, mint az atmérd, illetve a négyzetoldalak 2,5-3 szorosa. A zomitést akkor végzik
jol, ha a munkadarab horddéalaku lesz. Ha nem a munkadarab méreteinek megfelel§ tit6feji
kalapaccsal vagy sajtoval végezik a zomitést, akkor nem hord6 alakd, hanem homori
darabot kapnak. A zémitendé anyag homlokoldalainak az itések alatt a tengelyre pontosan
mer6legeseknek kell lenni.

Ha a csavarfej a fejet hatarolé lireg nélkil matricdba fogva zomitéssel torténik, akkor csak a
matricabdl kiallo rész zomul és a matricaba fogott szarrész alakvaltozdsa elhanyagolhaté.
Ebben az esetben a fej szabdlyos kialakitdsa mdsodlagos. Ha a fej kialakitdsa nem
masodlagos, akkor a fejezést a fejet hatdrold szerszamiregben végezik. A keresztiranyu
alakvaltozast a matricaban, vagy a fejez6ben, vagy mindkettében kialakitott szerszamiireg
hatdrolja

L 1L

28. dbra. Matricdba fogott darab zémitése a fejet hatdrolo tireg nélkdil
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M— E—
—] —

D Alaki jellemz6k

i ' Z6mités1 viszony: —< 2.3,

o =

Atméréviszony: % =2..2.7

Alakviszony: — = 5.7

b
k

30. dbra. A zomités alaki jellemzoi

Zomitési viszony

A zomitési viszony a zomitésben részt vevd kiindulé anyag hossziisaganak és atmérdjének
hanyadosa. Ha a zomitési viszony nagyobb a megengedett értéknél, akkor a zomitést a
kihajlas elkeriilése érdekében tobb lépésben kell elvégezni. Két [épésben végzett zomitéskor
a maximalisan megengedhet6 zomitési viszony |/d=4,5.

Atméréviszony
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Az atmérdviszony az alakvaltozas mértékét fejezi ki. Ertéke a zomitett rész legnagyobb
atméréjének és a kiindulé atmérének a hanyadosa. Az atmérbviszony az alakvaltozas
mértékét fejezi ki.

Alakviszony

A zoOmitett munkadarab legnagyobb atméréjének és a magassaganak hanyadosa.
Novekedésével né az alakitds erdsziikséglete, gyorsabban kopik a szerszam és a
munkadarab egyre nehezebben tolti ki az lireget.

TANULASIRANYITO

1.Készitsen zomitéssel egy 5 mm-es atmérg6jd és 20 mm hosszu rudbél csavarfejet!
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| 1. feladat

Szamitsa ki milyen hosszuisagu kovacsdarab zomitheté kihajlas nélkil, ha a kiindulé atméré
65 mm! Valaszat irja a kijelolt helyre.

2. feladat

Mit neveziink zomitésnek? Valaszat irja a kijelolt helyre.

3. feladat

Mikor alkalmazzak a zomitést? Valaszat irja a kijelolt helyre.

4, feladat

Rajzolja le a szabadalakitassal végzett zOmitést!
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5. feladat

Rajzolja le a siillyesztékben végzett zomitést!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

L/d=2,5-3 L=dx2,5-3 L=55 mmX 3=165 mm

| 2. feladat

Zomitésnek nevezzilk azt a kovacsmiiveletet, amelyben a képlékeny 'kovacsdarabot
hossztengelyének iranyaba o6sszekovacsoljuk, o6sszenyomjuk. A milvelet kozben a
munkadarab méretei az er6hatds iranyaban csdékkennek, arra merélegesen nének.

3. feladat

Zomitést a kovetkez6 esetekben alkalmaznak

- Nyujtas el6tt az atkovacsolas mértékének novelése céljabdl

- Kisebb keresztmetszetl anyagbdl nagyobb keresztmetszetl, kis magassagu
kovacsdarab készitése pl. karima, tarcsa

- Lyukasztas el6tt Greges kovacsdarabok készitése kor

- Csavarok, szegecsek fejeinek készitése

- El6zetes miiveletként az dontott szerkezet megsziintetésére

| 4, feladat

Rajz

| 5. feladat

Rajz
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A(z) 0111-06 modul 017-es szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama:

A szakképesités megnevezése

54 582 01 0000 00 00

Epiiletgépész technikus

31582 09 001031 01

Energiahasznosité berendezés szereldje

31582 09 0010 31 02

Gazfogyasztdberendezés- és csbhalézat-szereld

31582 09 0010 31 03

Kozpontiflités- és cséhalozat-szereld

31 582 09 0010 31 04

Vizvezeték- és vizkészllék-szereld

31 521 06 0000 00 00

Finommechanikai gépkarbantartd, gépbeallitd

52 522 09 0000 00 00

Gaz- és tlizeléstechnikai miszerész

31521 10 1000 00 00

Géplakatos

3152110 01003101

Gépbeallitd

31 521 15 0000 00 00

Késes, koszoris, kulcsmasolo

31521 150100 31 01

Gépi gravirozd

31521 15 0100 31 02

Kulcsmasold

31 522 03 0000 00 00

Légtechnikai rendszerszerel6

54 525 02 001054 01

Erd6gazdasagi gépésztechnikus

54 525 02 0010 54 02

Mez8gazdasagi gépésztechnikus

54 525 01 0000 00 00

Epité- és anyagmozgato-gépész technikus

31 521 03 0000 00 00

Epits- és szallitdgép-szereld

31582 10 0000 00 00

Epiletlakatos

31582 10 0100 3101

Epiiletmechanikai szereld

31 863 01 0000 00 00

Fegyvermiiszerész

33 521 03 0000 00 00

Felvonoszereld

31521 07 1000 00 00

Finommechanikai miszerész

3152107 01003101 Mérlegmiiszerész
31521 07 0100 31 02 Orvosi miiszerész
31521 11 0000 00 00 Hegesztd

31521 1101003101

Bevont elektrodas hegesztd

31521 11 0100 31 02

Egyéb eljaras szerinti hegesztb

31521 11 0100 31 03

Fogyoelektrodas hegesztd

31521 11 0100 31 04

Gazhegeszt6

31521 11 0100 31 05

Hegeszt8-vagd gép kezeldje

31521 11 0100 31 06

Volframelekirédas hegesztd

52 725 03 0000 00 00

Optikai miiszerész

31 521 24 1000 00 00

Szerkezetlakatos

31 521 24 0100 31 01

Lemezlakatos

33524 011000 00 00

Vegyi- és kalorikusgép szerel§ és karbantarté

31 52503 1000 00 00

Karosszérialakatos

31 861 02 1000 00 00

Biztonsagtechnikai szereld, kezel6

31 861 02 0100 31 02

Mechanikus vagyonvédelmi rendszerszereld

33 522 02 0000 00 00

H(t6- és klimaberendezés-szereld, karbantartd

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
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