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Acélszerkezetek

gyartasa

A gyarto uzem elvi elrendezése
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1. Vasuti szallitas
gorgos szallitopalya 2. Kozati szallitas
3. Anyagtér
futédaru 4. Egyengetd henger
5. Elérevétlenito, fest
6: Langvago automatak

7. Anyagtarolo

8. Tompavarrat-hegesztés
9. Tompavarrat-vizsgalat
10. Megmunkal6 gépek
11. Részosszeallitas

12. Kereszt-szallitopala

13. Horizontal fir6-mar6 mi
14. Szerelési egység gyartas
15. Utorevétlenitd

16. Fémszoras, festés

17. Készarutér

18. Vizi szallitas




A technoldgiai utasitas

Célja: a biztonsag, minéség, méretpontossag, alakhliség
biztositasa a legalacsonyabb gyartasi kdltségek mellett.

¢ a gyartd Uzem adottsagai (gépi berendezések, teheremelés,
mozgatas lehet6ségei, az iranyito és végrehajto személyzet
felkészlltsége stb.)

¢ szereléstechnolégia adottsagai (izemi 6sszeallitds mértéke,
szerelési egységek meérete;

¢ atermék darabszama;
¢ mindségellenérzés, mindségbiztositas;
¢ munkavédelem;

A gyartas miveletei

Anyagtarolas és mozgatas
El6rajzolas

Darabolas

Forgacsolas

Hideg- és melegalakitas
Részosszedllitas
Hegesztés

Teljes dsszeallitas
Korroziovédelem

Jelolés, szallitas




Elérajzolas

Elérajzolas: 1:1 Iéptékii rajz készitése a szerkezeti elemekrél.
A konturvonalakon kivil jel6lni kell az élkiképzést, a furatok
helyzetét és méretét, a tételszamot, a darabszamot és egyéb
utasitasokat.

o Eszkdzei: mérészalagok, egyenes és derékszogi vonalzok,
karctd, pontozo, bever6é szamok és betlik, jelz6festék, kalapacs,
gyokhuzo (idomacélokhoz).

Jegyezés: masolatok készitése a sablonrdl.

+ Nagyobb darabszam esetén specidlis sablonok. pl. furésablon
perselyekkel (kotegelt furas), jegyezés kikliszobdlhetd.

Langvagé automatakkal el6rajzolas nélkili darabolas.

Darabolas

Oll6zas:
+ Tablaollok (hidraulikus): 20 mm vastagsagig ill.
3000 mm szélességig;
¢ Rezgbolldk (elektromos vagy pneumatikus): 8 mm
vastagsagig (1 ... 7 m/ perc);
Langvagas:
¢ Kézi: 3 ... 300 mm vastagsagig,
¢ Langvago automatak:
elérajzolas nélkul bonyolult geometriahoz is;
tobb égbfej;
elkiképzés vagassal egyatt.
Plazmavagas: 6tvozott acélokhoz és nemvas fémekhez;
Fiirészelés: keretes vagy kortarcsas
(max. 150 cm? / perc);

Mianyagtarcsas darabolas (5000 ... 8000 ford. / pec)
szalanyagokhoz




Forgacsolas

Furas
+ sugarfurogépek (helyhez kotott gép, fuggdleges furat)
o Kkézi furégépek (elektromos vagy pneumatikus)
Osszefurashoz (,feldérzsoéléshez”);
Gyalulas
o keretgyaluk és élgyaluk élkiképzéshez;
Maras

+ fellletek megmunkalasara nagy(obb) pontossagi igény
esetén;

Vésés
+ alakos bevagasok és hornyok készitésére;
Esztergalas

o korkeresztmetszet(i alkatrészek készitésére
vagy ives alaku nagyméretl elemek
megmunkalasara (karusszel-eszterga).

Hideg- és melegalakitas

Egyengeté hengersorok:
a lemezek elézetes és a tompavarratok hegesztés utani
egyengetése,

¢ hengerfellletek kialakitasa (,behengerités”),

¢ a hengerlési reve eltavolitasa.

¢ altalaban ~ 50 mm vastagsag- és ~ 3000 mm
szélességhatar.

Elhajlité gépek:
¢ kedvezd keresztmetszeti formak (L, U, trapéz stb.)
kialakitasa;
+ 6000 ... 25000 kN nyomoéerd, 6 ... 10 m hosszusag.
Melegalakitas:

¢ ~ 650 C° h6mérsékleten (kemence, kovacstliz, kisebb
daraboknal acetilénlang) sajtokkal ill. egyéb, specialis
segédeszkozOkkel végzett alakitas.




Egyengetés és behengerités
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Részosszeallitas

Rész-egységek (szallitasi ill.
szerelési egységek részeinek)
Osszeallitasa és rogzitése:

kapcsolatok helyének kijelolése,
varratok helyének letisztitasa,

beallitas (a varhato alakvaltozasok
figyelembevételével),

flz6varratok készitése,

kezd6- és kifutdlemezek
felhegesztése.

Nagy darabszam esetén célszerl
Osszeallitd készuléket (Utkdzok,
pillanatszoritok) alkalmazni a flzésre,

o felhegesztett iitk6z6 néha a hegesztésre is.
(Q szorito késziilek (alaplemezre rogzitve) (Csereszabatos szerkezeti elemek.)

Hegesztés

Komplex ismeretanyagot igényl6 technoldgia.

¢ hegesztett kotések;
¢ hegesztbeljarasok;

& hegesztési alakvaltozasok és feszlltségek.
A hegesztéstechnolégia elemei:

* 6 o o

az eljaras és a hozanyag megvalasztasa,
a hegesztési munkarend meghatarozasa,
az alak- és mérethelyesség elérése,

az ellenérzés rendszerének kidolgozasa.




Egyengetés

A hegesztett szerkezet vetemedésének, gorbilésének, horpadasanak
megszintetése a marado alakvaltozassal azonos nagysagu, de ellentétes
iranyu képlékeny alakvaltozassal.
+ Hideg egyengetés:

Gyors, olcso eljaras.

Statikus er6hatassal (sajtok, szoritdk) nyujtas, csavaras.

Dinamikus er6hatassal (kalapalassal a nyomott részt nyujtjuk.)

Hideg egyengetés utan mar nem szabad hékezelni.

+ Meleg egyengetés:
Er6hatassal és hével:

600 C° koruli hémérsékleten az acél mar képlékeny, sajtokkal,
kalapalassal konnyen alakithato.

Er6hatas nélkal:

A munkadarab célszer(ien megvalasztott részeinek 600 ... 800 C°-ra
torténd gyors felhevitése és gyors lehitése pontokban, pontsorban,

savokban vagy ékalakban. A felmelegités acetilénégével (semleges

lang) torténik.

Egyengetés hohatassal

i ‘3\
e _ 9 N
/ - \
/ 10 - y \14 \\ \ )
[ 15, /\16\\ \ N
5 / (17 | 8 |
\ 1 AN // /
\ < /13
\ N ~ / /
12 4 1
horpadas CE~_
a) b)

a) I-tarték egyengetése h6ékekkel és hésavokkal
b) horpadas egyengetése hépontokkal




Teljes O0sszeallitas

Egy darabban szallithat6 szerkezeteknél:

¢ az dsszes kapcsolat végleges elkészitése a gyartod
Uzemben (vagy az elészereld telepen).

Egy darabban nem szallithat6 szerkezeteknél:

o a szerelési kapcsolatok elékészitése (furatok
Jfeldorzsolése” a végleges atmérdre, varratélek
megmunkalasa);

¢ geometriai méretek ellenbrzése;

+ szallitasi egységek beszamozasa.

Igen nagy szerkezetek esetén csak részleges elészerelés
torténik a szerkezet f6 sikjai szerint. (PI.: hidak fétartai,
épuletszerkezet keretallasai stb.)

Korréziovédelem

Tervezése: kulon felkészultséget igényld részfeladat az
acélszerkezet tervezésében.
Végrehajtasa:

¢ Eldérevétlenités: altalaban egyengeté hengerlés utan,
zart térben szemcseszorassal torténik.

+ Atmeneti védébevonat: csak egy-két hénapig véd, a
hegesztést nem zavarja, az alapozé festékek tapadasat
segiti.

¢ Utodrevétlenités: a fémfellletek elékészitése a
bevonatrendszernek megfeleléen.

¢ Bevonatrendszer felhordasa: fémszéras ill. alapozé-
és kdzbensd rétegek festémihelyben, atvono réteg(ek)
a helyszinen.




