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Homokrazas

A homokrazas soran a hengerfejekb6l a kiégett homokmagot
pneumatikus kalapacsok segitségeével tavolitjak el, ahol a kalapacsok a
tapfejre gyakorolt Gtésekkel 6sszezlzzak a magot és vibraciés asztalon a
darabot kdrbeforgatva a homok kitral.

A homok nem tavolithatd el maradéktalanul, ha:
 Nem megfeleléen ég ki a gyanta a homokboal
1; nem megfelel6 dsszetétell magkeverék;
2; a hengerfej hilési ideje tul gyors
* A homokrazé nem megfelel6 mikodeése
1; nem megfelel6 razasi, forgatasi id6

2; rossz darab pozicionalas (nem jo6 helyen ti a kalapacs)



Fureéeszeleés

Flrészelés soran az ontvényrél egy vagy tobb befogassal eltavolitjak a
taplalo részt (tapfej) valamint az égéstér oldalon a tAmasztolabakat.

A flrészelési feluletet, a rahagyasi méreteket a darabon ellenérzik
Nem megfelel6 a firészelés, ha:
o Aflrészelési rahagyas nem megfelel6
1; tdl nagy a rahagyas,
2; tul kis rahagyas
« AfelUlet nem megfeleld
1; életlen flrésztarcsa

2; nem megfelel6 kenés



Ontési sorja eltavolitasa

Az Ontés soran keletkezd sorjakat, fédereket tavolitjak el az 6ntveny
kiils6 és bels6 felileteirdl.

Modjai:
1; kézi uton pneumatikus kisgépek segitsegével

2; gépi uton, robottechnikaval és automatikus sorjazé
berendezessel.

Az Ontési sorja eltavolitasanak szerepe:
1; a vevo altal el6irt min6ség biztositasa

2; a tovabbi megmunkalasokhoz megfeleld feliletek biztositasa



Gyartaskozi ellenorzések

A termékek gyartaskozi minésegellenérzése minden munkahelyen dolgozo
kotelessége. Igy lehetéség van arra, hogy a gyartasi folyamatban mielébb ki
lehessen szlrni a hibas terméket, azonnal be lehessen avatkozni a nem
megfelel6 gyartasi folyamatba.

A gyartasi folyamatban tobb kilon erre a célra kialakitott ellenérzési pont
van, ahol a termek végellendrzését végzik. Az ellenérzések vizualisan, vagy
ellen6rz6 eszkozokkel, sablonokkal torténnek, a megfelel6 munka és
ellenérzési utasitasok alapjan.

A hengerfelben maradt nem lathatd helyen 1évé homokrogok,
homokfeltapadasok, esetleges ontesi hibak felderitésére egyes termekeknél
ipari endoszkopot hasznalnak.

A végatvetelen nem megfelel6 termékeket a hiba mértéke, fajtaja szerint
, vagy selejtnek mindsitik.

Az oOntvények geometriai méreteit merdszobai meréssel ellendrzik
meghatarozott szamu mintaval és gyakorisaggal. A termék mechanikai
tulajdonsagait laboratoriumi vizsgalatokkal ellenérzik



Tomorsegvizsgalat

A hengerfejek és a motorblokk kulonallo tereinek (olajtér ; viztér)
szivargasmentessegeét tomorsegvizsgalattal allapitjak meg.

A tomorseg vizsgalatnak két fajtaja van:

1; szaraz tomorség vizsgalat - a vizsgalando teret meghatarozott
levegbnyomassal feltdltik, majd a berendezés vizsgalja az egysegnyi id6
alatti nyomas esest.

2; vizes tdmorségvizsgalo berendezés - a darabot vizzel teli
tartalyba sullyesztik, a vizsgalando teret meghatarozott levegényomassal
feltoltik, majd a szivargas helyét figyelik.

A szaraz tomorségvizsgalobol kikerldé darabok haromféle mindsitést
kapnak a szivargas mérteketél fiiggben:

Megfelel 6 Selejt



Szemcseszoras

Szemcseszoras soran az ontveny feliletétét meghatarozott atméréji
(nalunk 0,6mm) acélszemcseével bombazzak, melynek eredményeként
egybefiiggd homogen felllet kapnak.

Kétfajta szemcseszoro berendezeést hasznalunk:
1; gbrgbs tovabbitasu (OPEL Fam 0)
2; fuggesztékes (AUDI motorblokk, Renault hengerfe))



Impregnalas

Az impregnalas soran a nem megfeleld feliiletet magas héallésagu
specialis gyantaval vonjak be, igy tomitik le a hibas feliletet. Ez az
eljaras nem minden termeknél engedélyezett, jelenleg a kovetkezd
gyartmanyainknal alkalmazzuk:

« AUDI V8 hengerfej (olajtér tomitetlen)
« AUDI V6 hengerfej (olajtér tomitetlen)
« AUDI motorblokk

« BMW NG4 VVT és BASIS hengerfejek (olajtér
tomitetlen)

Az egyszer mar impregnalt terméket nem lehet Ujra impregnalni,
amennyiben a tomoérsegvizsgalaton nem megfelel6 selejtnek
mindsdil.



Hokezelés

A hbékezelés célja az 6ntveny szilardsagi tulajdonsagainak javitasa:
—  Kemeénység
—  Folyashatar
—  Szakitészilardsag
—  Nyulas
A nalunk hasznalt h6kezelés meleg keményités, mely a fent emlitett
szilardsagi tulajdonsagok javitasara iranyul, részben a nyulas
rovasara.
A folyamat hat fazisbaol all (példakéent az AUDI hengerfejek értekel):
1. Felf(tés (530 / 100min)
Héntartas (530C / 120min)
Hatés vizmedenceben (70C —ra / 10min alatt)
FelfGtés (210T / 40min)
Héntartas (210C / 110min)
Kitarolas
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Megmunkalas

Megmunkalas soran a termékeknek meghatarozott feliileteit transzfer
soron, vagy megmunkaldo kozpontokon szigoru rajzi elbirasoknak
megfelel6en egy vagy tobb megfogasbol méretre munkaljak.

Ezek a muveletek tobbnyire csak elémegmunkalasok, a vevénél
torténd tovabbgyartashoz, de egyes termekeknél kész méretre maras
is torténik. A :

 GROB transzfer soron a FAM O

» Deckel megmunkaldékdzponton a FAM O utanmunka
* Alfing megmunkaldékdzponton az AUDI és RENAULT
» Heller megmunkalékdzponton a BMW és OPEL DIG

termékek megmunkalasat végzik.



Laboratoriumi vizsgalatok

Az egyes termékeknél a vevd altal megkdvetelt, rajzi elbirasoknak
megfeleld gyartasi mindéség ellenérzésére a laboratériumban kilonb6zé
roncsolasos és roncsolasmentes vizsgalatokat vizsgalatokat végeznek

A vizsgalatokat harom csoportba sorolhatjuk:

o Beérkezd aru vizsgalata (aluminium, homok)
o Gyartaskozi vizsgalatok (aluminium,homok
o Keésztermék vizsgalatok (hengerfej, motorblokk)

A vizsgalatok fajtaja szerint lehet:

o Spektrométeres anyagvizsgalat

o Keménységmeéreés

o Szakitod vizsgalatok

» Mikro és makrocsiszolatok elemzése

 Homok vizsgalat (izzitasi veszteseq;
iszaptartalom,szitaanalizis stb.)



Méret ellenorzés, meéreés

Az Ontési és megmunkalasi paraméterek ellendrzését egyes termekeknél a
gyartasi folyamatba épitett FALCON optikai méretellen6rzd berendezéssel
teszik biztonsagosabba.

A FALCON berendezésben kameras és lézeres rendszer biztositja a beallitott
paraméterek ellenérzeéset.

A hengerfejek és motorblokkok méreteinek pontos meghatarozasa
haromkoordinartas merégépen torténik.

A mérés soran egy felvett bazisponthoz viszonyitjak az egyes méreteket,
melyeket harom (x;y;z) iranyl méretekkel jeldlnek.

A mérésekkel a termék: y
« Ontési mereteit (kokilla és magmeéretek) Z
* megmunkalasi méreteit

ellenérzik a megadott eléirashoz viszonyitva.



