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BEVEZETES

Dolgozatom olyan témaval foglalkozik, mely a gyartastechnika ¢és a
kiszolgaloeszkozeik utdlagos automatizalasi lehetéségét keresi. A gyartasban komoly
szerepet tOltenek be olyan még régebben gyartott gépek, amelyek kiszolgalasa,

tizemeltetése fizikai erdt igényel.

Az ipari fejlodés, az ujabb tipusu gépek megjelenése felgyorsitja a régebben gyartott,
jol miikodoé gépek elavulasat. Sok esetben beszélhetiink a gépek erkolesi kopasarol is. A
mar meglévé gépek, és az 0j tervezésii gépek technikai szintje kozott egyre nagyobb
kiilonbségeket tapasztalhatunk. Az 0j gépek beszerzésénél figyelemmel kell lenniink az
ipari gépek rohamos fejlédésére, az aruk és mennyiségiik gyors novekedésére. Az erkdlcsi
kopas tényezdjének ismerete mellett kényszeritve vagyunk arra, hogy a beszerezhetd gépek
egy része, a gyartas soran a régebben hasznalt gépek egy részét csak helyettesitd jelleggel

poétolja.

A meglévé gépparkot célszeri olyan fejlesztési modszerekkel ujitani, amely
modszerek alkalmazéasaval a gépek erkolesi kopasat lassithatjuk. Az ) gépek beszerzése
bizonyos kdvetelményekkel jar. A régebbi gépek potlasa €s az 0j gépek beszerzése olyan
anyagi forrasokat kot le, melyek feltételeit még a nagyobb anyagi hattérrel rendelkezd
vallalatok sem tudjak megengedni maguknak. Ezért a vallalatok tobbsége torekszik

fontosabb gépeik kisebb automatizalasara.

A gyakorlatban a leginkabb elterjedt mechanizmusok a hidraulikus és a pneumatikus

rendszerek utdlagos kiépitése.

Néhany példa:

- a téglagyarakban az automata prések anyagellatasa, hulladékdarabok eltavolitasa,
- a kész darabok csomagolasa, ellenérzése,

- a szerszamgépek atalakitasa automata célgépekke,

- a hagyomanyos Utmérd rendszerek helyett digitalis rendszerek kiépitése.

Sok cég foglalkozik eloregedett gépek utolagos fejlesztésével. A fejlesztéseiket
kereskedelmi aruként hozzak forgalomba. Olyan késztermékekrél beszéliink, melyek
konnyen beépithetdk. A potlolagos automatizalds a gépek teljesitOképességét noveli,

erkolesi oregedését nagymértékben lassitja.



Gazdasagi szempontbol nézve, felmérések alapjan, egy-egy potlolagos automatizalas a
gép teljesitményét 20-60%-ban névelheti, mindemellett a gép értékét is noveli.

A pneumatikus berendezések a legkedveltebb eszk6zok. Elérheték, kedvezé az aruk,
konnyen kezelhetok, alkatrészellatdsuk biztositott. Kismértékli karbantartds mellett
megbizhatéan mitkddnek. Az utdlagos automatizalas megtériilés ideje atlagosan egy év. A
tapasztalatok alapjan a legtobb ipari tevékenység teriiletén jol hasznalhatok. A
legfontosabb cél a nehéz fizikai munka megkonnyitése, a termelékenység novelése, a
gyartas szereld tevékenységeinek automatizalasa.

Dolgozatom célkitiizése a gépgyartasban hasznalt, egy régebbi technoldgiaval tervezett
késziilék termelékenységének javitasa, értékének megérzése. Ugy gondolom, felgyorsult
vildgunkban a technika rohamos fejléddése olyan lehetdségeket kinal, hogy szinte
konnyedén lehet olyan dolgokat tervezni, amivel komoly Osszegeket lehet megtakaritani.
Mindig is érdekeltek az tjitasok, foglalkoztat, hogyan lehet a régebbi technoldgiat egy
ujabb, hatékony technoldgiara cserélni.

Célom volt egy olyan 0sszedllitdo késziilek tervezése, mely a kornyezetre, a dolgozok
fizikai terhelésének csokkentésére, és a mindség javitdsara torekszik.

A Keramiagép Kft. jovoltabol egy olyan lehetdséget kaptam, mellyel szivesen
foglalkozom. A dolgozatom egy uj, de a régi alapokat figyelembe vevd Osszeallitd
késziilék tervezésével foglalkozik, mely a régebbi ilyen funkcidji eszkozokkel szemben a
gyartas soran termelékenyebb, a kiszolgalasa egyszeriibb.

Az 0sszedllito késziilékem tervezéséhez a SOLID EDGE tervezo szoftvert hasznaltam.
Az 0Osszedllitd késziilék automatika rendszeré¢hez a FESTO vallalat altal forgalmazott

pneumatikus léghengereket alkalmaztam.



1. KERAMIAGEP Kft. BEMUTATASA

A Dbékéscsabai Keramia Gépeket Gyartdé ¢és Forgalmazo Kft. kozepes méretii
gépgyartassal foglalkoz6 vallalat, melynek torténete 1907-ig nyutlik vissza. Ekkor a Bohn-
féle téglagyar gépkarbantarté miihelye volt, amely az 1950-es évek végére mar a banya- és
épitdanyag ipar gépjavitojava fejlodott. Szamos téglaipari nagyberuhazasban vett részt:
Tata, Solymar, Bataszék, Szentes, Békéscsaba - Jamina. Az egész orszag tégla- és
cserépiparat latta el korszerti gépekkel. Az 1970-es évektdl a hazai piac mellett a
nemzetk6zi piacokra is gyart termékeket. Exportkapcsolatai féleg az EU tagorszagokkal
épiiltek ki: Németorszag, Ausztria, Dania és Svajc.

A magyarorszagi gazdasagi valtozasok kovetkeztében magantulajdonba keriilt 1994-ben
azzal, hogy az uj tulajdonosok a lehetdséget felismerve és kihasznalva, a termelést tovabb
folytattak. A tarsasag hatalyos cégnyilvantartasbol is megismerhetd cégjogi adatai a
kovetkezok:

Teljes cégnév: Keramia Gépeket Gyarto és Forgalmazo Kft.
Roviditett cégnév: KERAMIAGEP Kft.
Székhely/telephely: H-5600 Békéscsaba, Fiumei u. 5.
Torzstéke: 20.100.000 forint.

Tulajdon: 100 %-ban magantulajdon.

Teriilet: 19.742 m.

Beépitett teriilet:

Ebbdl iroda: 388 mz,

Gazdasagi tevékenység céljara: 5.214 mZ.

Létszam: 63 £6.

Ev Arbevétel (EUR)
2009. 1.283.000
2010. 1.636.000




2. GYARTOTT TERMEKEK

1. Kotordgépek

2. Hengermiivek berendezései

3. Keramiagépek

4. Banyaipari gépek

A Keramiagép Kft. tobb tipusu Szekrényes adagold gépet gyart. A tervezéstdl a

helyszini beiizemelésig minden miiveletet a megrendelé elképzelése szerint végez el. A

gépek kivalasztasa fiigg az lizemi koriilményektdl és az elvart teljesitmény nagysagtol.

1. abra KBS 1508a [9]

A gépgyartast sokéves lizemelési tapasztalatok atgondolasa alapjan alakitottak ki. Ez a

berendezés omlesztett anyagok egyenletes, mennyiségi adagolasara alkalmas.
Elengedhetetlen, megbizhatd egysége az olyan gépsoroknak, ahol fontos a fenti igény
kielégitése. Leggyakoribb alkalmazasi teriilete a szilikatipar, de célszerii és lizembiztosan
alkalmazhatd mas iparagban, 6rl6 €s osztalyozd, tord, keverd, brikettald gépek folyamatos
kiszolgalasara is.

A gép dugulasanak megakadalyozasara az elGapritd szolgal, amely egyuttal a
kiilonb6z6 anyagok elkeverését is elvégzi. A Keverdkarok az élettartam ndvelése céljabol
keményfémmel vannak felrakva. Egynemili anyag adagoldsa esetén taroldval (silo) is
készitik, igy befogadd képessége tobbszorosére novelhetd. Ez a tarolt mennyiség képes
athidalni az el6készité egységnél esetleg eléforduld néhany oras iizemkiesést. Az adagolt
mennyiség a rétegszabalyozo¢ allitdsaval, valamint a talcasor sebességének valtoztatasaval -

a miszaki adatokban k6zolt hatarok kozott - sziikség szerint beallithato.



2.1. Szekrényes adagolo

Részei:

vazszerkezet

elektromos olajoz6 berendezés
meghajté tengely

feszitétengely

szerelt, pikkelylemezes fémtalca
hadaré6tengely

hajtomiivek.

véddburkolatok

. elektromos kendberendezés

© oo N s wN R

b)
2. abra Szekrényes adagold [9]



3. ASZEKRENYES ADAGOLO FELHASZNALASI KORULMENYEINEK
BEMUTATASA

A szekrényes adagol6 lizembe helyezve lathato a képen. A feladata a cserépgyartashoz
felhasznalt alapanyag egyenletes mennyiségli kiadagolasa és el6apritasa. A gép lizem

kozben nagy igénybevételnek van kitéve. Az alapanyag rakodasat markologép végzi.

3. bra Alapanyag rakodasa [9]

A szekrényes adagol6 lizemelése kdzben a szaritott agyag a berendezés minden részébe
eljut. A por és a vele jard szennyezodések nagymértékii koptatd hatast fejtenek ki a
mitkodésben 1év6 alkatrészekre. A pikkelylemezes fémtalcak feladata az alapanyag

tovabbitasa / szaritott agyag/.

kozéps6 kisgorgék

nagygorgd

4. gbra Pikkelylemezes fémtalcak [15]
A koptat6 hatasa jelentds mértékben karositja a miikodo részeket. A fémtalcak az agyag

szallitasat végzik. A 15. abran a visszatér6 fémtalcak latszanak. Jol lathato, hogy milyen



poros koriilmények kozott dolgoznak. Az elhaszndlodasi folyamatot a kornyezeti hatasok
befolyasoljak.
A pikkelyes fémtalcak elhelyezkedése a szekrényes adagoloban.

pikkelylemez

lancszem

5. dbra Fémtalcak elhelyezkedése [15]

Sorban helyezkednek el egymason a pikkelylemezek. Zarnak. A jo miikodés feltétele,
hogy a pikkelylemezek kozti hézag max.1mm legyen. A pikkelylemezek nem megfelelé
zarasa az alapanyag ateresztéséhez vezet, ami a gép lizemelése kdzben az also6 visszatérd

fémtalcakon torlodast okoz.

A terhet a fémtalcak tovabbitjak, amit egy hajtomii hajt, amelyet egy 50kw-o0s motor

uzemeltet.

Hajtémud

6. abra Szekrényes adagol6 hajtasa [15]



4 PIKKELYLEMEZES FEMTALCA FELEPITESE

7. abra Osszeallitott fémtélca sor [15]

A pikkelylemezes fémtalca sor 200 mm-osztast rovid és hosszl szerelt talcaclemekbol
allo végetlenitett pikkelyes szalag. A talcaelemek U-acél tartokkal merevitett, domboritott
pikkelylemezekbdl késziilnek. Az U-acél merevitk mindkét végére lancszemek vannak
felhegesztve. A lancszemek teszik lehetové a talcavégek folyamatos lancca, a talcaelemek
pikkelyes szalagga vald Osszeszerelhetdséget. A lancszemeket Osszefogd csapszegekre
aceélgorgdk vannak felszerelve. Ezek a gorgdk gordiilnek el a hajtomii altal meghajtott
lanckeréken. Tovabbhaladasukat a kozépsé futosin biztositja. A pikkelyes szalag a
bedmlesztett anyag sulyanak megtartdsara, valamint haladasiaval annak tovabbitasara

szolgal.

L] B 8l a
2 4,
1.
8. abra Pikkelylemezes fémtalca [15]

Pikkelylemezes Fémtalca részei:

1. lancszem, 2. U-gerenda, 3. pikkelylemez, 4. tartolapok, 5. hatarold lemezek,

6. csapszeg, 7. kisgorgdk, 8 nagygorgo.
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4.1. A fémtalca gyartas folyamata

A régi késziillék bemutatasa

A szekrényes adagolok tobb tipusat gyartja a Keramiagép Kft. Ezek hosszusagban,
sz€lességben eltéréek. A gépekbe beépitett talcak méretezése, a terhelés fiiggvényében lett
kialakitva. Ez meghatarozza a talcak kozti kiilonbségeket. Sok fajta talcatipust gyartanak a

gépekhez. Minden tipushoz kiilon késziilék all rendelkezésre.

a)Tarolas b) Gyartas kozben
9. abra Osszeallito késziilék [15]
A késziilék kézi mikodtetésii. Osszeallitds soran a talca alkatrészeit egyenként kell
behelyezni a késziilékbe. Minden alkatrészdarab rogzitése kézzel torténik.
1. Miivelet
Az a) dbran az iitk6z0 csapok segitségével a lancszem tajolasat végzik el. A b) dbran a

lancszem illesztés utani kézi rogzitését hajtjak végre.

: ‘- o
—.‘ 4 %D AN
T - R
L o

a) A lancszem késziilékbe helyezése

i "

b) A lancszem kézi rogzitése

10. abra Lancszem rogzitése [15]

11



2. Miivelet

Az 6sszeallito késziilékben a pikkelylemezt, és az U-acélt iitkoztetik.

11. abra Pikkelylemez és az U-acél elhelyezése [15]
3. Miivelet
Kézi rogzitések elvégzése. El6szor az U-acél rogzitése torténik a 26. dbra a) és b)
képén lathatdo modon, 3db menetes orso segitségével. Majd a tartokava rogzitése a 26. abra

¢) és d) képén lathatd 3db M12-es fiiles anya segitségével.

c) d)
12. dbra A tartolapok és a tartokavak rogzitése [15]

12



4. Miivelet

A késziilékben az alkatrészek megfeleld rogzitése €s ellendrzése utan a tlizOvarratok

elhelyezése torténik.

13. abra Tlizovarratok elvégzése [15]
S. Miivelet
A késziilékben a pikkelylemezes fémtélca elkésziilése utan pozicionalo és szoritd
elemeket kézi oldassal kell rogziteni.
Sorrend:

1. alancszem-rogzitd csapok oldasa,

2. az U-acél rogzitdé menetes orsok oldasa, majd eltavolitasa,
3. gorgotarto fiilek oldasa, a 3db menetes csap kivétele,

4. a3 db tartokava oldasa / M12-es anya /.

14. abra Pikkelylemezes fémtalca kivétele [15]

13



15. dbra Osszedllitott pikkelylemezes fémtalca [15]
Az Osszedllitott, tiizott fémtalcakat a késziilekbdl valo kiemelése utan készre hegesztik.

A hegesztési eljarasok koziil a fogyoelektrodas (VFI) hegesztési technologiat alkalmazzak.

14



5. A KORSZERUSITESI LEHETOSEGEK

Pneumatika vaqy hidraulika alkalmazasa

Megjegyzés: elektronikat is lehetne alkalmazni, de a gyartds koriilményei miatt ezt
elvetettem.

A gyartas szamos teriiletén alkalmaznak pneumatikus berendezéseket. Alkalmazasuk
nagymértékben hozzajarult a gyartds modernizalasahoz. A pneumatikus elemek széles
valasztéka, kialakitasa lehetdvé teszi, sok olyan helyeknél vald alkalmazhatosagot, ahol
csak nehézkes beavatkozasokat lehetne alkalmazni. A kereskedelemben szédmos tipust
pneumatikus berendezéseket forgalmaznak. A gyarté cégek termékeik kozel azonos
felépitésiek. A kiilonbozé elemek {6 jellemzoit egységesen adjak meg, csatlakozo
méreteik szabvanyosak. A légtechnikai rendszer egyszeriien kiépithetd, késobbiekben

konnyen bdvithetd.

A siiritett levego alkalmazasanak elonyei

A suritett levegd barhol eldallithatd és egy adott tavolsagon beliil egyetlen
csOvezetéken juttathatd el az adott géphez. Ezek a kialakitasok tobbnyire minden gyarto
cégnél rendelkezésre allnak. A szakszerlien kivalasztott beépitett €s karbantartott
pneumatikus elemek szélséséges lizemi koriilmények kozott is megbizhatoan miikddnek.
Kis karbantartdst igényelnek. A pneomatikus berendezésekre jellemzd, egyenes vonala
mozgast végeznek. Munkahengerek mozgasi sebességiik fokozatmentesen szabalyozhato.

Pneumatikdval teljes folyamatok alakithatok ki. A pneumatikus vezérlérendszerek
hosszl ¢élettartammal megbizhatéan lizemelnek. Kezelésiik és karbantartasuk egyszerii. A
pneumatikus elemekkel a bonyolult automatizalasi feladatok viszonylag egyszeriien,

gyorsan megoldhatok.

15



5.1. Kettds miikodésii 1éghengerek miikodése és felépitése

16. abra DNG tipusu léghenger [15]

A léghenger felépitése:

dugattyurad,
vezetdpersely,
hengercsd,
levegdcsatlakozo,
hengerfedél,

elsd légtér,

hatso légtér,

O N o 0o K w D

dugattyu.

A dugattyl a henger légterét két munkatérre osztja. Miikodéséhez a két légtér valtott
feltoltése sziikséges. A gyakorlatban a légterek feltdltésekor végzett dugattyimozgas
elnevezésére a kovetkez6 megallapodasok alakultak ki. Ha a hengerbe az 42. a) abra
szerinti 1 csatlakozonyilason at a pluszkamraba levegd aramlik be, akkor a kialakulod
talnyomas hatdsara a dugattyt €s a dugattyarud az onkényesen felvett pozitiv iranyba kifut,
pluszmozgast végez. A dugattyd pluszmozgasakor a masik hengertérbdl a 2
csatlakozonyilason at kiszoritja a levegdt. A léghenger a dugattyurudjat a szaggatott
vonallal jelzett széls6 helyzetig tolja ki, ha mozgéasa nem {itkdzik akadalyba. Ez alatt a
dugattytrud (s) loketet tesz meg. A kettdsmukodést 1éghenger dugattyarudja titkoztetéssel
tetszOleges helyzetben megallithatd. A léghenger alaphelyzetének altalaban a dugattyurud
behuzott allapotat tekintik. Az 42.b) abra a dugattyurud alaphelyzetbe valo visszatérését

mutatja be. Ha a 2 csatlakozényilason at aramlik be a stiritett levegd, akkor a minuszkamra
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toltddik fel és a dugattyi minuszmozgast végez. A 1éghenger dugattyija minuszmozgaskor
a pluszkamrabdl a levegdt az 1 csatlakozdnyildson at kiszoritja. A haldzatrol bearamlo
stiritett levegdt toltd (munkavégzd) levegdnek, a kiszoritott levegdt kipufogd (faradt)
levegdnek nevezik. A léghengerek egy munkaciklusa a dugattyurad kitolasabol és

visszahuzasabol all, azaz egy plusz- és egy minuszmozgasbol.[10]

(3 Pluszkermra Minuszkemra ()

L
T,

17. abra Léghengerek mitkddése
a) toltés az 1-es furaton, b) toltés a 2-es furaton [10]

Léoshenger kapcsolasi modok

Szabvany szerint elére gyartott elemek.

18. abra Dugattytrad csatlakozasa [17]
a) csuklos csatlakozas, b) csavaros merev csatlakozas, C) 6nbeallo csatlakozas

A késziilékem mitkddtetéséhez a FESTO cég altal gyartott pneomatikus Iéghengereket
alkalmazom.
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6. OSSZEALLITO KESZULEK VIZSGALATA
A Keramiagép Kft. tobb tipusu pikkelylemezes fémtalcat gyart. Minden fémtalcahoz

masik késziiléket hasznalnak. A késziilékek hasznalata a megrendeléstdl fiigg. Ha nincs ra
igény, addig a tarolasuk egy kiilon kialakitott zart tarold helyen torténik. A késziilékek
kialakitasa, a korabban résztvevd szakemberek elképzelése alapjan tortént.

Az 0Osszeallitd késziilékek konnyen kezelhetok, viszonylag egyszert kialakitastiak. A
legegyszeriibb technologiai modszerek lettek alkalmazva az elkészités soran. A késziilék
részeinél jol lathatok, a hasznalat folyaman a munkadarabok be-, ill. kivételekor okozott
kopasok, elver6dések. Az Osszeallitd késziilékben az illesztett darabokat tiizévarrattal
rogzitik egymashoz. A hegesztogép altal okozott sériilések, salak raolvadasok is
nagymértékben hozzajarulnak a késziilékek pontatlansagahoz.

A gyartés soran valtozé darabszamu fémtalcat gyartanak. Ezért minden tipust fémtalca
gyartasa el6tt raallasi id6t biztositanak a dolgozoknak az alkatrészek, illetve késziilékek
elékészitéséhez. Az elsd darabokat a MEO ellendrzi, ha hibat talal, akkor korrigalni kell.
Ilyen esetekben fordul eld, hogy pl. a tamaszokra, iitkzékre rakodott salakanyagot nem
megfeleléen tavolitjak el, a salakoz6 szerszam maradand6 sériilést okoz, vagy egyszeriien
az Utkozok tisztitasa kozben tulkoszorilik. Az iitkdzok, a tartdkava csuklopontjai fixre
vannak hegesztve. Ha allitas sziikséges, akkor a hegesztési varratokat le kell koszoriilni az
allithatésag érdekében, majd 0 beallitds utdan Ujra fixre hegeszteni. A géptipusokhoz
hosszu, illetve rovid talcat kell gyartani. A rovid és hossza fémtalcakat egy késziilékben
allitjadk Ossze. Az atéllitas a tartotombok athelyezésével torténik. Az atallitds utdn a
dolgoz6 mérdszalaggal ellendrzi a méreteket. E modszer pontossdga a késdbbiekben a
fémtalcak szerelhetdségét befolyasolja.

Az 0Osszeallitdo késziilék mikodtetése teljes mértékben mechanikus, a dolgozo fizikai
erejére éplil. Az alkatrészek megfeleld helyre valo illesztése mellett minden darabot
rogziteni kell, a megoldastol fiiggéen menetes orso, villaskulcs, és szarnyas anya
segitségével. A fent emlitett megoldasok egy nyolcoras miiszakra nézve tobb tizperces 1d6t
vesznek el a gyartott darab normaidejébdl.

A folyamatos hasznalat soran a késziilékben az iitkdztetési pontok elkoptak, ill. az
igénybevétel miatt sériiltek. A jelenlegi Osszeallitd késziilékkel nem készitheté konnyen
megfeleld pikkelylemezes fémtalca. Olyan gyakorlattal rendelkezd szakembereknek kell a
fémtalcat késziteni, akik mar gyakorlatbdl is tudjak, mire kell figyelni. A pikkelylemezes
fémtalcak gyartasa soran el6fordul, hogy rovid id6 alatt kell nagyobb mennyiséget

gyartani. Ilyenkor a vallalat kiilsés cégeknek adja ki gyartasra. A tapasztalatok szerint a
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kiils6 cégek gyartasa sok esetben sok selejttel jar. Eléfordul, hogy az alvallalkoz6 céghez a

vallalat szakembereit kell kikiildeni betanitasra, ellenérzésre.

6.1.Lehetséges problémak

Problémak lehetnek:
e nem megfeleld szakemberek végzik az dsszeallitast,

o az Osszeallitd késziilék kopottsaga, pontatlan beallitasa,
e a monoton fizikai terhelés,
e az alkatrészek behelyezése, kozbeni elcstiszasok,

e egyszerre a munkadarabot fogni is kell és rogziteni is,

e a munkadarab kivétele bonyolult, sok 1épésbdl all, ilyenkor az iitk6zok

megiitddhetnek, igy elallitodik a késziilék.

6.2. A leggyakrabban el6fordul6 hibak

A késziilék feladatai kozil az egyik legfontosabb kovetelmény a pikkelylemezek

itkoztetése, tajolasa. A késziilék pontossidga hatdrozza meg, a helyes kapcsolodasi

feltételeket. A megengedett tiirés [ 0; 0’5]

~—7

“~—" helyes zar6das ~—

a)Helyes zarodas [15]

A fémtalcak szerelése sordn nincs, megfeleld kapcsolddas vagy tul nagy atfedés van.

——r - — - ——— — ——r

nem megfeleld zarédas

b)
19. abra Pikkelylemezek zarodasa [15]
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A tal nagy hézag a szaritott agyag atszorodasat okozza. A tal nagy atfedés a fémtalcak
deformélodasédhoz, a pikkelylemez nagymértékii kopasdhoz vezet. Az R 175 mm-es
radiusz utdlagos egyengetésével a pikkelylemez hézagai korrigdlhatok a megfeleld
méretre, de ez plusz koltség. Az utdlagos egyengetés elkeriilhetd, ha az iitk6zok, ill. a

hegesztési varratok megfeleldek.

Nem megfeleld Gtkbztdtes

Utkdzé Pikkelylemez

20. abra Pikkelylemez nem megfeleld iitkoztetése [15]
Kopott, sériilt {itkozoknél eléfordul, hogy a pikkelylemez nem megfeleléen fog
illeszkedni a tobbi alkatrészhez képest, ezért megvaltoznak a kapcsolodasi feltételek. Ha az
1. és 2. pontok tlizéskor keriilnek a csapszegek metszéspontjaba, akkor a talca végleges

lehegesztéskor az emlitett pontok kifordulnak a helytikrdl, elromlik a kapcsolodasi feltétel.

Hegesziett allapotu talca

X X

l | Hézag keletkezik

A tdl erds varrat felhajlitia a talcaéleket, a
kapcsolodas feltétele megszinik.

a)
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A beallitasokat ugy kell korrigalni a tiiz6késziiléken, hogy a pikkelylemez kritikus
pontjai 1. és a 2. tlizés el6tt a metszéspont alatt legyenek.

Fuazétt allapoti talca

D

Z
e ——
Z /e L L
b)

21.abra Hegesztés okozta elhtizodas [15]
A hegesztés utan forduljanak be a kozpontba. Az R175-t6l nagyobb belso
pikkelylemeznél sziikséges az iill6ket is modositani. A varratok donté tobbsége a stilyvonal
alatt helyezkedik el. Ezek a varratok hegesztéskor zsugorodnak és meggorbitik a talcat,

illetve behullamositjak a pikkelylemez élét.
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7. MEGOLDASI JAVASLAT

7.1 Az alapanyag

U-acél

Valogatni kell az U-acél gerendakat. Azok tobbnyire egyenesek, egy-egy Szakaszuk
lehet gorbe. Valogatads utan a gorbe U - gerenddk egyengethetdk és mar az G6sszeallitd
késziilékbe megfelelé modon illeszkednek. Siklaptsag tiirése Imm 1500mm hosszon. Az
U - gerenddk szabvany szerinti szélességi tlirése +- 2mm. Ez sajnos elkeriilhetetlen. Ez a
szoras azt teszi sziikségessé, hogy a gorgotarto fiileket a legsziikebb mérethez kell tervezni,
ekkor oldatonként 2-2 mm-es hegesztési rések is ecléfordulhatnak. A plusz hézagot
elektrodaval toltik ki. Ez az eldirt varrat vastagsagtol eltérd. Tobb elektroda fogy, az
anyagkoltség novekszik. A hobevitel is noOvekszik aranyosan az elhasznalt
elektrodafogyasztassal. A tobb hoé bevitele elhuzodasokat, csavarodast okoz, ezért a
fémtélca szerelése eldtt egyengetést igényel. Ez megint plusz koltség.

Ha a talcak kismértékli, utolagos egyengetése sziikséges, akkor erre gyartottak
megfelel6 egyengetd késziiléket. Az egyengetd késziilék hasznalatat keriilni kell, mert az
egyengetési folyamatok tobblet id6t vesznek el a gyartasi id6kbol. Az egyengetés a
pikkelylemez élein végzik el. Ezek hullamosodasahoz vezethetnek, igy nem biztos, hogy
az illesztés megfeleld lesz. Ez a megoldas csak kényszermegoldasként hasznalhatd. Az
lenne a legjobb megoldas, ha egyengetés nélkiil gyartananak pikkelylemezes fémtalcat.

Az U - gerenda és a gorgodtartd fiil Gsszevalogatasat azért tartom fontosnak, mert a
gorgodtartd flilek sokszor keskenyebbek, mint az U - acél belsé profil mérete. Ez a
szabadtlirések méreteibdl adodnak.

Megoldas lehet, hogy a gorgdtartd fiileket két méretben gyartjak le. Az
U-gerendak szabvany szerinti egyenességi tiirése 2mm/1000mm. Az dsszeallitod késziilékbe
tlizéskor beszoritjak az U - gerendat, ekkor a 2mm-es gorbeség kiegyenesedik. Tlizés utan
az U - gerenda lesz a meghataroz6, visszagorbiil, igy a pikkelylemez is elhajlik, s a
megfeleld zards nem jon létre.

Megoldas:

csokkenteni kell a hosszvarratok hosszat (80 mm-rél 40 mm-re),

betartani az eldirt varrat vastagsagokat (3,5-4),

el6irni a hegesztéshez sziikséges aramerdsséget (140-150 A),

eld kell irni egy hegesztési sorrendet és helyzetet.
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7.2. A pikkelylemez

Torekedni kell arra, hogy a pikkelylemezek gyartasahoz olyan méretii tablalemezek
kertiljenek beszerzésre, amibdl a kivant hosszisagl pikkelylemez azonos szalirdnnyal
legyen gazdasadgosan darabolhatd. A szalirany a pikkelylemez hossziranyéaba fusson.

Pikkelylemez-méretek:

6 x 238 — 1630 mm,

6 x 238 — 2120 mm.

Alkalmas tablaméret:

6 x 1500 — 3000 mm.

A lemez anyagmindsége is befolyasolja a hajlitasi radiuszt, ezért torekedniink kell
az azonos mindségli anyagok vasarldsara. A javasolt anyagmindség: ST 355.

A pikkelylemez hajlité késziilékben késziil, mivel nagy feliilet hajlitasat végzi egy
nyomasbol, igy eléfordulhat kisebb méretbeli eltérés. Javaslatom az, hogy minden 6todik
darabon ellen6rzé sablonnal ellendrizziik a hajlitott pikkelylemezek radiuszat! Az R=175
mm koriili belsé sugar valdsziniisithetd. Ennek az értéknek kialakult mar a hajlitasi

gyakorlata.

7.3. A késziilék
A jelenleg hasznalt késziilékek régebbi gyartdsuak. Az alkatrészeik a gyartds soran

elhasznalodtak, elkoptak. Megoldast a kopo alkatrészek cseréje jelenthet. Ennek érdekében
minden kopé alkatrészbdl tartalék alkatrészt kellene gyartani. Ebben az esetben a
késziilékben 1évo alkatrészeket nem lennek sziikséges javitani, hanem egy Uj darabbal
cserélni. A késziilék konstrukcidja nem teszi lehetévé, hogy mas tipust talcakat is Gssze
lehessen 4llitani benniik. Minden tipusti fémtalcanak sajat Osszeallitdo késziiléke van.
Megoldast olyan 0Osszedllitd késziilek tervezése jelenthet, amelyben tobb tipust
pikkelylemezes fémtalca allithatd Gssze. A tervezésnél fontos szempont, hogy az elemek
allithatok legyenek, szerelhet6ségiik egyszerii és gyorsan elvégezhetd, minden szakember

szamara konnyen megtanulhat6 legyen.

7.4. A készulék beallitasa

Cél, hogy a késziilék bedllitdsi mdodja egyszerli és gyorsan elvégezhetd legyen. Ilyen

eszkozok lehetnek hozza: pl. etalon darab, késziilékek, sablonok, specialis méréeszk6zok.

Fontos, hogy minden dolgozo6 szaméara egyszertien kezelhetok legyenek.
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7.5. Az 0sszeallité késziilék technikai fejlesztése

Az Osszeallito késziilékek régebbi tervezéstiek. Technikai felszerelésiik, mint pl.
mikdodtetésiik, elavult. A termelékenységiik kozepes szintii a mai modernebb gépekhez
viszonyitva. Az 0sszeallito késziilékek technikai modernizaciojat tartom megoldasnak.

A kézzel mukodtetett elemek gépi segédberendezések alkalmazasaval konnyebbé
tehetdk. A dolgozokat a monoton fizikai terhelés aldl mentesitjiik, emellett tobb figyelmet
tudnak forditani a munkadarabok elhelyezésére. A késziilék miikodtetését a
kereskedelemben is forgalmazott pneumatikus rendszerek beépitésével lehet megoldani.

Felhasznalasuk egyszerii, konnyen kezelhetd.
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8.U] KESZULEK TERVEZESE

Az 0Osszedllitd késziilékben tobb tipusu pikkelylemezes fémtdlca allithatd Ossze. Az

Osszeallitd késziilék bemutatdsa az alabbi tipusu talcakkal torténik.
Pikkelylemezes fémtalca rajzszama: KBS 1508a 071-00-00-0 / Rovidtalca/.
Pikkelylemezes fémtalca rajzszama: KBS 1508a 072-00-00-0 /Hosszutalca/.

b)
22.0sszeallito késziilékek
a) régi osszeallito késziilék, b) 0j 6sszeallitd késziilék [15]
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8.1. A késziiléktervezés jellemzdi

A gépgyartasban sok esetben kell késziiléket alkalmazni. Megkonnyiti a
munkadarabok befogésat, gyorsabb gyartasat.

A késziilékek egyik csoportja a hagyomanyos gépek gyari felszerelése: pl.
esztergatokmany, siktarcsa, forgdcsucs. A masik csoportba tartozd késziilékek a
munkadarabok egymashoz val6 helyzetét hatarozzak meg.

Egyetemes szerszambefogokat a kereskedelemben is lehet vasarolni. Olyan
munkadaraboknal ahol gyari késziiléket nem tudunk alkalmazni, ott sziikséges késziiléket
tervezni. A késziilék bonyolultsagatol fiigg, hogy a vallalaton beliil tervezik meg vagy
kiils6 vallalattal készittetetik el.

A késziilék feladata, alkalmazédsanak célja sokoldalu. Alapfeladata, hogy lehetdvé
tegye a munkadarab biztonsagos felfogasat, tajolasat. A késziilékek alapfeladatan tal
torekedni  kell, hogy a gyartott termék mindsége, méretbeli pontossaga ¢s

gyartastermelékenysége is javuljon.

8.2. A késziilékekkel tamasztott kovetelmények

e A késziiléknek biztositani kell mindazon el6irdsokat, amik a miszaki rajzon
szerepelnek: pl. mérettiirések, alaktiirések, helyzettiirés és feliileti tlirések.

e Helyettesitse az el6-gyartmany eldrajzolasat, vagy az alkatrészek egyenkénti
Osszeallitasat.

e A késziilékbe vald gyors be és kivételt, a gyors munkadarab rogzitést, oldast. Ha
sziikséges tobb alkatrész egyszerre valo rogzitését. A megmunkalas idéigényének
csokkentésével a termelékenységet javitasat.

e A tervezés soran torekedni kell az automatizalhatdésagra. Ennek az alkalmazasa
csokkentheti a hibalehetdségek szamat, €s lehetové teszi az olcsébb munkaerd
alkalmazasat.

o A késziilék, ha sziikséges, legyen képes tobb munkadarab felfogasara.

8.3. A késziilékek altalanos felépitése

A késziilékeknek rendszerint 6t forésziik van:
e a késziiléktest,

o iilékek, Uitkozok,

e tamaszok,

e szoritdéelemek,

o késziléktajolo elemek.
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8.4. A készuléktest

g A
23. abra U-acél [15]
A Kkésziiléktestek feladata a munkadarab és ahhoz kapcsolodd segédberendezések

egységes rogzitése. A munkadarab felfogasat biztositdo er6k kozvetitése a géptestre, hogy
az er6folyam a géptesten keresztiil zarodjon. A késziiléktestet olykor jelentés nagysagu és
a megmunkalas koriilményeitol fiiggden esetleg az idében is nagymértékben valtozo erd
terhelheti. A késziiléktest masrészt bazisalkatrész is. Meghatarozza az alkatrészek
késziiléktesthez ¢és egymashoz viszonyitott helyzetét, amelyek az Gsszeallitott
munkadarabok pontossaga szempontjabol fontosak.

A munkadarabok és a szerszamok befogasara hasznalt eszkozoket késziilékeknek
tekintjik. A munkadarab vagy a szerszam a szerszamgéphez viszonyitott helyzetét kell
biztositania. A megmunkalas soran fellép6 er6kkel szemben tudja az elmozdulast
biztositani.

A munkadarab és szerszambefogd késziilékek tobb csoportba sorolhatok. Ennek
megfelelden megkiilonboztetiink a késziilékbe fogott munkadarab szdma / soros vagy
parhuzamos felfogatast/ és a késziilékek mozgasa szerint vizszintes és fliggdleges
csoportokat. Lehet a késziilék tobbcéla, egyetemes vagy csoportkésziilék, mely tobbfajta
alkatrész befogasara hasznalhat6. A késziilék apr6 méretbeli valtoztatasaval, pl. titkdzok,
leszoritok cseréjével oldanank meg. Az egycélu késziilékek, csak egyfajta gyartott
munkadarabokhoz hasznalhatok: pl. farésablonok, 6sszeallito késziilékek.

Az altalam valasztott késziilék alap melegen hengerelt U-acél 300x100x3050 [mm].
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Anyagmindség: EN 10025-2 szerint; S 355.

Acélszerkezeti elem tervezett haszndlatdnak és élettartamanak megfeleld tartossag
biztositasahoz a tervezésem Szakaszaban a kovetkezO, egymassal Osszefliggd tényezoket
vettem figyelembe:

* a késziilék tervezett hasznalata,

» a megkivant hasznalati kritériumok,

* az elvart kornyezeti feltételek,

* az anyagok Osszetétele, tulajdonsaga,

* a kiilonb6z6 anyagok egymashoz kapcsolasanak hatésa,

* az elemek alakja és szerkezeti részleteik,

* a kivitelezés mindsége €s az ellendrzés szintje,

» a megfeleld funkcid, képesség a tervezett €lettartam folyaman.

8.5. A munkadarabok titkoztetésének és tajolasanak elemei

A késziilékbe tervezett iitkozOk az 51.a) abran, a pikkelylemez U - acél iitkoztetését
szolgalo elem az 51.b) abran lathatd. Valasztott anyagmindség C45. Az érintkezd
feliileteket indukcidsan edzeni kell 52-58 HRC-re.

A fellleteket indukciosan edzeni kell

24. 4bra Ulékek [15]

Az iilékek feladata a munkadarab iitkoztetése, a késziilékben vald tdjolds. Az iilékek
egyik fajtdja az allithato iilék. Ennek eldnye, hogy szilikség esetén allithato. Hatranya, hogy
hajlamos az elallitodasra, ezért tobb méretbeli ellendrzés sziikséges. Alkalmazasat
ugyanazon késziilékben tobb tipusu alkatrész gyartdsa, az iilékek allithatosdga teszi

lehetdvé. Az 52-es abran lathatd a pikkelylemez {itkoztetése. Az 1itkozOk és a gorgds
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tamaszok allithatok. Mivel a pikkelylemezes fémtalca tobb darabbol épiil fel, fontos, hogy
a darabok egymashoz viszonyitott helyzete hatarozott legyen. A tiizovarratok elhelyezéséig

biztositani kell az alkatrészek 6nallo rogzitését.

Utkoz6 ]
Tamasz

25. abra Helyes titkoztetés [15]

Az iilékek masik fajtaja a sima csapos iilék. Forgacsolt bazisfeliiletekhez hasznaljuk.
Elénye, hogy nem okoz a munkadarab feliiletén sériiléseket. A csapok csuszo feliileteit

a beragodasok elkeriilése miatt kell indukcidsan edzeni.

Indukcidsan edzve

e

a) b)
26. abra Csapos iilékek [15]
Csapos iiléket hasznalok a lancszem {itkoztetésére €s tajolasara. Az 54. a) dbran lévo

csapos iilék a lancszem =30-as furataba illeszkedve titkdzteti. Az 54. b) abran 1év6 csap
=30-as atmérdje lapolva lett, igy a lancszem tajolasat végzi. Az anyagmindség 42CRMo4.

Az illeszkedd feliiletek indukciosan edzettek.
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a) b)

27. abra Késziilék [15]
a) csapos litkozok, b) lancszem titkoztetése

Miikodtetésiiket a pneumatikus léghengerek segitségével oldottam meg:

28. abra Csapos litk6z6k miikodése [15]

Részei:
1. U-acél késziilék alaplap /U.3100x100/,
alaplap / célja az egységek egyben kezelhetdsége atszereléskor/,
léghengerek /DNGL 50x50; DNG 50x80/,
lancszemszorito,

itkdzdcsapok,

o g H» wD

tartotomb /illesztd csapok megvezetésére szolgal/.
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Az iitkozok, tamaszok elhelyezkedése az alaplapon:

29.4bra Utkdz6k elhelyezkedése [15]
Részei:
1. pikkelylemez-iitk6ztetd,

2. U-acél titkoztetd,

3. pikkelylemez gorgds tamasza,

4. tartokdva tamasz,

5. utkoztetd csapok.

Az 0Osszedllitd késziilék tervezése soran torekedtem arra, hogy minden iitkdztetési
pontot a kivant pozicidoba lehessen allitani. Az 56. 4bran az allithato iilékek és

tamaszok lathatok, amelynek kialakitasa az oval furatok miatt egyszertien allithatok.

8.6. GOrgds tamaszok

Gorgds tamaszok

A gorgés tamaszok feladata kizardlag a munkadarab megtamasztasa. Helyzet-
meghatarozasra nem alkalmazzuk. A tdmaszok veszik fel a megmunkalas soran a
munkadarabra hato eréket, a szoritd és megmunkélas soran fellépd erdt. En gorgés
tdmaszokat hasznalok. Elénye a fix tdmaszokkal szemben, hogy a munkadarabot kis erd

igénybevétel, segitségével tudjuk az litkozokhoz illeszteni.
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Részei:

1. gorgo,

2. hasitott hiively,
3. gorgdtarto,

4. csapszeg.

b)
30. abra Tamasz [15]

a) gorgds tamaszok elhelyezkedése b) gorgds tamasz

8.7. Szoritderd forrasai

A szoritashoz sziikséges er6t maga az emberi erd felhaszndldsdval vagy gépi uton
hozzuk létre. A kézi szoritasnal magara az emberi er6 viszonyara hagyatkozunk. Torekedni
kell arra, hogy minimalis erdkifejtéssel tudjuk megoldani a munkadarab rogzitését. Az
emberek fizikai képessége kiilonboz6. Ezért a munkaid6 egész idejére meg kell hatarozni
azt a szoritd er6t, amit folyamatosan tudunk biztositani. Szamolni kell, hogy a
munkavégzést nd vagy férfi végzi. A munkadarabok milyen gyakorisdggal lesznek
cserélve. A gépi mikodtetési erdkifejtd szerkezetek alkalmazdsanak miiszaki, human és

gazdasagi elonyei vannak.

Altalam tervezett pneumatikus szoritas:

1. késziilék alaptest,

2. U - acél,

3. pneumatikus mitkddésti szorito,

4. a szoritast mikodteté pneumatikus

munkahenger .

31. abra U - acél rogzitése [15]
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A munkadarab rogzitése az osszeallito késziilékben

Szoritas

Alkalmazasaval egyszerlibbé teszem a rogzité elemek mozgatisat. A pneumatikus
léghengerek erdkifejtése allando. A késziilékem részeként a munkahengerek szoritd erd
kifejtése 1000 N. Emellett a rogzitések, oldasok gyorsan végezhetdk el.

A szoritasnak az a feladata, hogy a meghatdrozott feliileti munkadarabok
Osszeallitasa kozben az illeszked6 pontokon tartson. Folyamatosan biztositsa az alkatrészek
folyamatos tajolasat. Nem mozdithatja el a munkadarabokat a helyzet-meghatarozo elemek
altal meghatarozott helyrol.

A 0Osszeallitds soran nem okozhat sériiléseket a munkadarab ¢és a késziilék

feltiletein.

A 0Osszeallitas soran a fellépd rezonanciakat csillapitania kell.

Nem okozhat balesetet.

8.7. Pikkelylemezes fémtalca kozépsofiil tajolasa

Részei.:

1. pikkelylemez,
2. gorgobtarto fil,
3. terel6lemez,
4. U-acél 50x100,
5

lancszem.

32. abra Pikkelylemezes fémtalca kisgorgékkel szerelve [15]

Az egyik legnehezebben megoldhaté probléma. A kis hely miatt kiilon ere a célra
tervezett pneumatikus léghengert kellene tervezni, ami egyszerre képes két dugattytt és két
szoritot mikodtetni. A léghengerek specialis kivitelezése a késziilék koltségeit
nagymértékben ndvelnék, ezért egy mechanikus szerkezetli berendezéssel helyettesitem,

amely mechanikusan miikodteti a dugattyukat.
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A régi késziiléken a gorgotarto fiilek elhelyezése

33. abra Gorgotarto fiilek [15]
Minden pikkelylemezes fémtalcaban 6 db tartofiil talalhato. A régi Osszeallito

késziilékben a gorgotarto flileket egyenként helyezik be, minden tartonal a fiileket M16-0s
anyaval rogzitik.

Az 1 késziilékbe egy mechanikusan mitk6d6 kétdugattyts késziiléket terveztem, amit
egy excenteres-csap és kettd darab rugd miikodtet. Mitkodése egyszerti. Ha a forgatdkart
90°-ban elforgatom, akkor a dugattyuk a rugdk ellenébe alaphelyzetbe allnak, igy a
késziilék tartokavaja nyithatd. A gorgotarto fiileket elhelyezés utan visszaforditom 90°-ot,

igy rogzitetté valnak a gorgdtarto fiilek, amint az a 76. b) abran lathato.
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a) Kozépsofiil tajolo késziilék b) Késziilék metszeti képe

34. abra Kozpontosito [15]
Részei: 1-M12anya, 2-kézikar, 3-excenteres tengely, 4.-dugattyuhaz, 5-dugattyu,
6-tavtarto persely, 7-gorgotarto fiil, 8-szoritd, 9-tartokava, 10-pikkelylemezes fémtalca,

12-mozgatorugok.

8.8. Az 0sszeallitd késziilék nyitasi rendszere

A munkadarab elkésziilése utan az 0j dsszeallitd késziilék elemei a pneumatikai rendszerek

segitségével egyszerre oldjak a rogzitéseket. A kész munkadarab a késziilékbol kiemelheto.

35. abra Osszeallito késziilék nyitott allapota [15]

Az Osszeallito késziilék minden alkatrésze mechanikai beavatkozasok nélkiil
cserélhetd. A régi késziilekkel szemben minden alkotoelem konnyen allithaté a megkivant
pozicid elérése érdekében. Ezeknek a fontos részeknek kdszonhetd, hogy az uj késziilék
tobbéves hasznalata sordn a pikkelylemezes fémtalca az eldirt méretekben gyarthatd lesz.
A mellékidok csokkentését a rogzitések automatizaldsaval tudtam megvalositani. A

megoldasa pneumatikus rendszerek kiépitésével lett megoldva.
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9. GAZDASAGI SZAMITAS

A gazdasagossag vizsgalata altalanosan az eredmények ¢€s a raforditott szdmbavétel
egymashoz vald viszonyat, elemzését jelenti. Egy gyartasfolyamat megvalositasa sordn az
eléallitott termék piaci értéke, mint bevétel, és az eldallitasi koltség, mint kiadas kozti
kiilonbséget profitnak nevezziik. A gyartds soran szamolnunk kell a kozvetlen

koltségekkel.

9.1. Koltségtipusok

Fajtai:

e anyagkoltség,

e Dbérkoltség,

o rezsikoltség,

e (gépkoltség,

o késziilékkoltség,

e szerszamkoltség.
A koltségek munkadarabonként ismétlodnek. A tovabbi koltségek a kozvetett koltségek,
amelyek a gyartds soran csak egyszer fordulnak eld, mint az el6késziiletre befejezésre

forditott 1d0.

Darabido
Darabidének nevezziik egy gyartott munkadarab elkésziilésének teljes idejét.
Osszetevdi: alapidé, a munkacsoport kiszolgalasahoz sziikséges id6, az eldirt pihenési id6

¢s a sziikségletekre forditott id6.

24

Alapido
Az alapid6 egy gyartmany gyartasanak ideje. Magaba foglalja a f6idot, ami konkrétan
alakitasbol tevédik 6ssze €s a mellékidobol, amely nem a gyartmany alakitasat végzi, de
szoros Osszefiiggésben van vele: pl. a gyartott termék alkatrészeinek egy késziilékbe
helyezése.
Féid6
Az alapidOnek egy részét képezi, mellyel a gyartmany kozvetlen alakitasat végezziik el.
Ez a folyamat lehet kézi vagy gépi megmunkalas. Gépi megmunkalas: pl. hegesztés,

esztergalas. Kézi megmunkalas: pl. kovacsolas.
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Mellékidé

Az alapidonek egy részét képezi, de a gyartmanyon nem végez alakitast, csak
hozzajarul az alakitasi folyamatokhoz. A f6id6vel egyiitt minden darabon ismétlédik. A
mellékido: pl. munkadarab befogésa, cseréje, a munkadarab gyartaskoézi ellendrzése. A

mellékid6 lehet gépi vagy kézi mellékido. [1]
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10. AZ U] KESZULEK KOLTSEGVETESE

A késziilék tervezésénél torekedtem a gyarthatosagra. A miikodési elv, a szerkezeti
kialakitasok, az anyagvalasztas nagyban befolyasolja a késziilékem koltségeit. Nem
kevésbé fontos a mindség. A gazdasagossag szempontjabol a legkoltséghatékonyabb
gyartasi technologiat kell alkalmazni.

A késziilék elkészitése soran tobb gyartasi eljarast hasonlitottam Ossze. Torekedtem
olyan gyartastechnologiak alkalmazasara, amit a cég sajat technologiaval el tud késziteni.

A Keramiagép Kft. a késziilékem elkészitéséhez minden technologiaval rendelkezik:

e (NC langvago,

o forgacsold gépek,

e hokezelési eljarasok, indukcids edzés, cementalas, stb.,

e hegesztd berendezések.

fgy az elkészités minimélis koltséggel végezhetd el.

A késziilékem koltségei:

e anyagkoltség,
e avallalaton beliil felhasznalt megmunkalasi koltségek,
e akiépitésre keriil6 automatizalt pneumatikus berendezések koltségei,

anyagkoltség + belizemelési koltség.

10.1. A megmunkalas soran figyelembe vett rezsikoltségek

Megnevezés: Vall. dij: Ft/perc
Firészgép 50
Esztergagép 55
Marogép 65
Furogép 50
Sikkoszort 50
Hegesztés 65
Langvagas 65
Szerkezeti 6sszedllitas 55
Hokezel6 kemence 100
Indukcios edz6 160
Festés 60

36. abra Rezsikoltségek [16]
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Anvagkoltség

Készilék alap:

melegen hengerelt U-acél 300x100

300 Ft/kg

46,2 kg/m

3050 mm

3.050 x 300 x 46,2 = 42.272 Ft

Megmunkalas:
e darabolas ideje: 60 min; koltsége: 60 x 50= 3000Ft,
e forgacsolas 480minx 65= 31200Ft.

Késziiléktarto labazat:

melegen hengerelt U-acél 140x60
300 Ft/kg
16 kg/m
6000 mm
6 X 16 x 300 = 28800 Ft.
Megmunkalas:
+ darabolas 60minx 50= 3000Ft
+ lakatosmunka 480min x 55=26400Ft.
Tartétomb: 2db.
Anyag: L 100.
Anyagmindség: S355JRG3.
Meéretek: 300 x 100 x 145.

Felhasznalt anyagmennyiség: 0,087m?2.
Anyagkoltség: 300 x 800 x 0,087= 20880 Ft.
Megmunkalasok:

e langvagas 120min x 65=7800Ft,

e forgacsolas 240minx 65=15600Ft.

Folytatas az 2. szamu mellékletben.

Osszeallitasi miiveletek:
e lakatos kézi miiveletek: 960 min Ar; 960x55= 52800Ft,
e Dbeallitas ellendrzés: 480 min Ar: 480x50=24000Ft.
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10.2. Az 0sszeallit6 késziilék tételes koltségei

KBS 1508a tipust 0sszeallitd késziilek

megnevezeEs: anyagkoltség:[Ft] | bérkoltség: [Ft] | Osszkoltség:[Ft]
késziilek alaptest 42272 33200 75472
késziilek labazat 28800 29400 58200
tartotomb 20880 23400 44280
csapszeg 4000 58800 62800
tartokava 17856 35400 53256
gorgotarto fiil, késziiléke. 10072 62400 72472
alaplemez 19584 17700 37284
titk6z6k 1844 57250 59094
gorg0ds tamaszok 5770 9100 14870
dugattyt rudvég 33957 33957
hengervég felfogatas 55000 55000
csapagybak 45309 45309
léghengerek 330000 330000
kotéelemek 30000 30000
Osszeallitasi miveletek 76800 76800
Osszesen: 645344 403450 1048794

37. abra Osszeallitd késziilék koltségei [15]
e anyagkdltség: 645.346 Ft,
e munkabér koltség: 403.450 Ft.

Osszes koltség: 1.048.794 Ft
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10.3.A régi 6sszeallito kesziilék, és az Uj osszeallito késziilék gazdasagi vizsgalata.

Evente a Kerdamiagép Kft. atlagosan 20 gépet gyart. A gépenként gyartott pikkelylemezes
fémtalca 128 db. Egy évben gyartott 6sszes pikkelylemezes fémtalca 2560 db.

A régi és az uj késziilék osszehasonlitasa:

- a régi késziilékben eléallitott fémtalcak orankénti darabszama 6 db.
Részidok:
1. 4 min a pikkelylemezes fémtalcak alkatrészeinek a késziilékbe helyezése
¢és rogzitése,
2. 2 min a tlzGvarratok elkészitése,
3. 4 min a kész pikkelylemezes fémtélca kiemelése.
Osszes idé: 10 min.
A 2560db fémtalca gyartasahoz felhasznalt id6: 427 h.
Az 6sszeallito késziilék rezsikoltsége: 3600 Ft/h.
A 2560db fémtélca eldallitasi koltsége: 1.537.200 Ft.
Varhatoéan az uj osszeallito késziilékben oranként 10 db készitheto el.
Részidok:
1. 2 min a pikkelylemezes fémtalcak alkatrészeinek a késziilékbe helyezése
¢és rogzitése,
2. 2 min a tliz6 varratok elkészitése /ez az id6 nem valtozik/,
3. 2. min a kész pikkelylemezes fémtalca kiemelése.
Osszes idé: 6 min.
A 2560db fémtalca gyartasahoz felhasznalt idd: 256 h.
Az 6sszeallito késziilék rezsikoltsége: 3600 Ft/h.
A 2560db fémtalca eldallitasi koltsége: 921.600 Ft.

Az 1) 0Osszeallitd késziilék termelékenyebb, konnyebb a haszndlata és a régi

Osszeallito-késziilékhez képest évente 615.600Ft nyereséget hoz.

Osszedllité késziilék koltségvetése: 1.049.796 Ft.

Evente az 0j 6sszeallitd késziilék 615.600Ft nyereséget hoz a régi késziilékhez képest.

1.049.796
615600

Megtériilésének ideje. =1,7 év.
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OSSZEFOGLALAS

Dolgozatomat a Keramiagép Kft. békéscsabai gyaranak bemutatasaval, és az altaluk

gyartott termékek ismertetésével kezdtem.

A legnagyobb szamban gyartott termékiik a szekrényes adagold, melyet elsésorban
téglagyarakban hasznaljak alapanyag szallitasra. A tevékenység sajatos jellegébdl adodoan
ezek a gépek lizemelésiik soran nagy terhelésnek és kornyezeti hatasnak vannak kitéve.
Ezeket a hatasokat, mint tribologiai elemeket ismertettem.

A gép fontos része a pikkelylemezes fémtalca, amelynek gyartasi folyamatait
miiveletekre bontva igyekeztem bemutatni. Az osszeallitott pikkelylemezes fémtalcat VFI
eljarassal készre hegesztik. Ennek az eljarasnak a folyamatait ismertettem.

A dolgozatom a pikkelylemezes fémtalca gyartasanak folyamataira ¢&pil. A
pikkelylemezes fémtalcat Osszeallito késziilékben allitjak Ossze. Az Osszeallitd késziilék
régi tervezésll, sok éve gyartdsban hasznaljdk. A gyartds sordn az Osszedllitdé késziilék
elemei elhasznalddott allapotba keriiltek, ezért felmeriilt a vallalaton beliil, hogy a régi
Osszeallito-késziilék helyett egy modernebb, konnyen kezelhetd késziiléket tervezzenek.

Ismerve a tarsasdg ez iranyu célkitizését, olyan 0Osszeallitdé késziilék tervezésébe
kezdtem, amely a mai kor technikai kovetelményeinek is megfelel. Ehhez elszor a régi
Osszeallitd  késziilék vizsgalatat végeztem el. Tapasztalataimat osztottam meg
tanulmadnyom elsé részében, bemutatva a vizsgalatom soran feltart problémakat,
szemléltetve a most is hasznalt Osszeallitd késziilék hibait. Szambavettem a hibak
kialakulasanak lehetséges okait, részletesen kitértem a pikkelylemez csavarodasabol,
litkoztetésébol keletkezd hibakra. Igyekeztem ravilagitani, hogy ezek a hibak milyen
hatéssal vannak a miikodé gép teljesitményére elhasznalodasi folyamatara.

A régi Osszeallitd késziilék hibainak, Kiértékelésének figyelembevételével alkottam
meg elméletben egy 1 Osszeallitd késziiléket. Bemutattam a késziiléktervezes jellemzoit,
az elméletem szerinti késziilék altalanos felépitését. Az altalam tervezett Gsszedllito
késziilék tervezési folyamatat részletesen is ismertettem. Kitértem az alkatrészek
kialakitdsanak mddjaira.

Megoldasokat kerestem olyan kialakitdsi modokra, ami a termelékenységet nagyban
novelné, a dolgozdk fizikai terhelését csokkentené. Az alternativaként szoba johetd
segédberendezések koziil -mint példaul a hidraulikus, pneumatikus és elektromos
rendszerek-, késziilékem automatizalasat a pneumatikus rendszer kiépitésével oldottam

meg.
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A FESTO cég altal forgalmazott szabvanyos termékei kozil DNG tipusu
kettésmiikodtetésti  léghengereket alkalmaztam. Mikddésiiket, alkalmazhatosagukat
részletesen ismertettem.

Az 0sszeallito késziilék kritikus pontjaként kell megemlitenem a pikkelylemezes
fémtalca tartofiileinek tajolasat, illetve rogzitését. Ez pneumatikus 1ékhenger segitségével
is megoldhatd, azonban annak bonyolultsagara és koltségigényére figyelemmel, egy
olcsobb, egyszeriibb, kevesebb i1d6t igényld modszert keresve ezt a problémat egy
mechanikusan miikodteté dugattyus rendszerrel oldottam meg.

Az altalam tervezett és dolgozatomban bemutatott 1j pikkelylemezes fémtalca
Osszeallito késziilék gazdasagi szamitasaim alapjan a régi dsszeallitd késziilékkel szemben
eredményesebben tud dolgozni.

A mikodése nem igényel fizikai er6t, hiszen a pikkelylemezes fémtalca alkatrészeit
konnyedén, labpedalok segitségével tudja a dolgozd a megfeleld {itkoztetés mellett
rogziteni. A késziilékben elkésziilt munkadarab rogzitése egy pedalmozdulattal
megsziintethetd, igy a kivétele is egyszert.

A régi késziilékkel szemben a munkadarabok eldéllitasi ideje lerdvidiil,
munkadarabonként 4 perccel. Gazdasagi szamitasaim soran alapul vett adatokat részletesen
ismertettem, melyek azt timasztjak ala, hogy tervezett célom gazdasagossagi szempontbol
is megvalosult.

Az 1j késziilék technikailag modernebb, kiszolgalasa egyszeriibb, lizemeltetése nem
igényel gyakorlott szakembereket. A késziilék megtériilési ideje 1,7-év.

Ezlton 1s koszonettel tartozom a Keramiagép Kft-nek és kiilsé konzulensemnek, Képirod
Laszlonak, akik a megvaldsitasban segitséget és tdamogatast nyujtottak, valamint a Szolnoki

Fdiskolanak, hogy lehetdvé tette szamomra a SOLID EDGE szoftver hasznalatat.
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MELLEKLET

1. Szamu melléklet

Pikkelylemezes fémtalca osszeallité késziilék miikodése
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Nyitott allapot:

A pikkelylemezes fémtalcat alkotdo darabok behelyezése torténik, majd a téizGvarratok

elvégzése utan nyitott allapotban vessziik ki a kész munkadarabot.

Zart allapot:

A munkadarabok {itkdztetése utan a képen a megfeleld rogzitések lathatok. A tiizévarratok

elkészitését végzik el.
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Osszeallitott fémtalca sor

Készre hegesztés utan a pikkelylemezes fémtalcakat 0sszeszerelik. A képen
lathatdé modon 1 méterbe 5 db-ot szerelnek. A fémtalcak egy végtelenitett

fémszalagot alkotnak.
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2.Melléklet:
Gazdasagi szamitas a pikkelylemezes fémtalca osszeallito késziilék

alkatrészeinek tételes szamitasa
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Csapszeg 4db

Anyagmindség: 42CRMo4.

Kéracél huzott: 45x1000mm.

Anyag sulya: 12,48kg.

Anyagar: 12,48 x 320 =3993,6 Ft / 4000 Ft /.

Megmunkalas:
o forgacsolas 240minx65=15600Ft,
e hdkezelés 240minx100=24000Ft,
e indukcids edzés 120min x 160=19200Ft.

Tartokava: 6db.
Anyag: L 12.
Anyagmindség: S355JRG3.
Felhasznalt anyagmennyiség: 6x0,1=0,6m2.
Anyagkoltség: 300 x 88 x 0,6 = 15840Ft.
Anyag: L5.
Burkolatok : 0,168m?.
Anyagkoltség: 300 x 40 x 0,168 = 2016Ft.
Megmunkalas:
e langvagas 120min x 65 = 7800Ft,
o lakatos munka: 240x 50 = 12000Ft,
e forgacsolas 240min x 65 = 15600Ft.

Gorgotarto fiilrogzito késziilék

Csapagyhaz:

e anyagmindség: C45,

e koracél huzott: = 60 x 240 mm,

e anyag sulya: 22,2kg,

e anyagar: 3x22,2 x 400x0,240 = 6394 Ft .
Kulcs:

* anyagmindség: C45,

» koracél huzott: = 20 x 750 mm,

* anyag sulya: 2,44kg,
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* anyagar: 3x2,44 x 400x0,75 = 2196 Ft.

Dugattyuk:

* anyagminéség: C45,

e koracél huzott: = 35 x 180 mmm,

* anyag sulya: 7,75kgm,

* anyagar: 7,75 x 400x0,180 = 558 Ft.

Csapvezetd anya:

* anyagmindség: 42CrMo4,

e koracél huzott: = 50 x 120 mm,

* anyag sulya: 15,41kg,

* anyagar: 15,41 x 500x0,120 =924 Ft.

Megmunkalas:

e forgacsolas 960min x65 =62400Ft.
Alaplemez
Anyagmindség: L20 S355JRG3.
Felhasznalt anyag mennyiség: 2x300x680=0,408m2.
Anyagkoltség: 300 x 160 x 0,408 = 19584Ft.
Megmunkalas:

e langvagis 60min x 65=3900Ft,

e forgicsolas 120min x 65= 7800Ft,

e sikkdszoriilés: 120min x 50= 6000Ft.

Utkozok
Anyagmindség:/ L70 ,C45,/L50,C45/.
Felhasznalt anyag mennyiség: 0,0064m?
L70.
Anyagkoltség: 300 x 560x0,0064 = 1076Ft
LS50.
Felhasznalt anyag mennyiség: 0,0055m?2.
Anyagkoltség: 300 x 400x0,0064 = 768Ft.
Megmunkalas:

e langvagas 50min x 65 = 3250Ft,

o forgacsolas 240min x65 = 15600Ft,

e hokezelés 240minx 160 38400Ft.
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Gorgos tamaszok

Anyagmindség: L50 S355JRG3.

Felhasznalt anyagmennyiség: 2x0,035=0,007m?2.
Anyagkoltség: 300 x 400 x 0,007 = 840Ft.
Koracél:=40 BC3.
Felhasznalt anyag mennyiség: 200mm 9,86kg.
Ar: 9,86x500=4930Ft.
Megmunkalas:
e langvagas 20min x 65=1300Ft,
e forgacsolas 120min x 65= 7800Ft.
Dugattyiarad vég FR50C63
Darabar: 3087 Ft.
Felhasznalt darabszam: 11db.
Osszar: 11 x 3087= 33957 Ft.
Hengervég felfogatas
Hatsé villa tengellyel: CFIS050.
Felhasznalt darabszam: 11db.
Ar: 5000Ft/db.
Osszar: 11x 5000 = 55000 Ft.

Csapagybak 90°-o0s.

Felhasznalt darabszam: 11db.

Ar: 4119Ft/db.

Osszar: 11x 4119 = 45309 Ft.
Léghengerek: BNBC 50/50; BNBC 50/160.
Felhasznalt darabszam: 11db.

Arajanlat alapjan: Ar: 30000Ft/db.

Osszar: 11x 30000 = 330000 Ft.

Kotoelemek:
e ar: 30000Ft.

Osszesllitasi miiveletek
e Lakatos kézi miiveletek: 960 min Ar: 960x55= 52800Ft.
e Beallitas ellendrzés: 480 min Ar: 480x50=24000Ft.




3. Szamu melléklet

Osszeallito késziilék anyagai
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. Fo6 otvozdelemek [%]
Acel
Pus c Mn Cr Mo Ni v
c22 0,17...024 1 04...0,7 — - - -

C30 027...034 1 05...08 - - - -

C45 042,05 | 05,08 - - - -

Ce0 0570685 0,6..00 - - - -

28Nn6 0250321 1,3...1,65 - - - -

34Cr4 03,037 06...09 (08,12 - - -
41Cr4 038...045| 06...09 [06...1,2 - - -
25CrMod 0220201 06,089 109...1,20,1E...0,35 - -
42CrMod 038..045) 06...09 (09...1,20,15...0,35 - -
36CrNiMod 032..04 | 0,08 (09,12 015,023 09...1,2 -
J6NICrMel6 | 0,32...04 | 03...06 1,6..2 [02E...045] 36...4,1 -
F1CrV4 047,081 0,7...1,1 | 09...1,2 - - 0,1...025
http://hegesztes-technika.hu 2012. november 19.

Designation Method Cin % max. Mn P S N Cu | Other
of for nominal product % % % % % %
deoxi- thickness in mm max. | max. | max. [ max. | max. |max.| max.
dation

. - d'e 1 a n
According | According <16 > 16 > 40°
EN 10027-1 | EN 10027-2 <40
and
CR 10260
S235JR 1.0038 FN 0,19 0,19 0,23 150 | 0,045 | 0,045 | 0,014 | 06D -
1,50 | 0,040 | 0,040 | 0014 | 0,60 -
S235J0 1.0114 FN 0,18 019 |0,19 v50 | 0.038 | 0,03 ) 0.60
S$235J2 1.0117 FF 0,19 0,19 0,19
S275JR 1.0044 FN 0,24 0,24 0,25 1,60 | 0,045 | 0,045 | 0014 | 060 -
; 1,60 | 0,040 | 0,040 | 0,014 | 0,60 -
§275J0 1.0143 FN 0,21 0,21 0,21
$275J2 1.0145 FF 021|021 |o2f 160 | 0035 | 0035 | - | 080} -
S355./R 1.0045 FN 0,27 0,27 0,27 060 | 1,70 | 0,045 | 0,045 | 0014 | 0,60
X 0,60 | 1,70 | 0,040 | 0,040 | 0,014 | 0,60 .
gen s om0 0n ok | | oo | aois | - |om |
$355K2 1.0596 FF 023 |023* |o024 060 [ 1.70 | 0,035 | 0,035 0g0 | -
S45040' 1.0590 FF 0.23 023 (024 . | 060 | 1,80 | 0,040 | 0,040 | 0027 | 0,60 ™

http://www.dunaferr.hu/hidegen_heng.pdf 2012.11.23.
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