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az Okor 6ta nem véltoztak (1.2. dbra), sol
sz6r még ma is a kovacs maga késziti Sket. i
mestert segitG és a vas el$allitdsdhoz sziikse
ges gépek technoldgiai fejlédése viszont val
tozott. Ezeknek a gépeknek a {6 célja a sok
szorositas és a gyorsasag volt.

A korai kézépkorban nem sziiletett
vasmitivesség fejlédését 1ényegesen befolya
sold alkotas, hiszen a vas igazi diadalutjat
10. szazadtdl kezdte meg, amely sordn -
varosiasoddsnak és a templomépitészetnél
koszonhet8en - az épitészet alkalmazott mi
vészetévé valt. Kezdetben csak a célszer(i
ség volt fontos (ajtévasalasok, kulcsok, za
rak, racsok), késébb egyre inkdbb hasznaltal
diszitésre is, pontosabban a célszer(iséj
osszefonddott a diszit6- és a hasznossdg
céllal. Butorok, csillarok, kandeldberek
gyertyatartok, szentségtartok, szélkakasok
ékszeresladak késziiltek mar a 10. szazad vé
gétSl. A kovetkezd szdzadok sordn egyn
jobban kiszélesedett a kovacsoltvas felhasz
nalasi teriilete, de végig megmarad az épité
szét szolgalataban is.

A reneszansz szazadaiban (14—16. szazad
a vildgi alkalmazas 1épett elStérbe. Kutal
lezéarasa, polgari hazak és palotdk ablakai
cégérek, faklyatartok, berendezési targyak
keresztek maradtak fenn az utokor szdmdra
Egy 18. szazadi jellegzetes barokk alkotas

| S ST léthat6 az 1.3. dbrdn.
13, éb-ra. Belsé barokk récs, A 17—18. szazad abar.okk és rokoko id6-

Johanneskapelle, Bécs. Késziilt 1738-ban szaka, a mintalapok elterjedésének kora volt

és elismert, megbecsiilt mesterségnek szami-
tott a vasmiivesség, az iparmiivészet mds agaival egylitt. A mintalapok formdk és diszitési
egységek gylijteményei, melyek elSsegitették az egyes stilusvaltozatok expanzidjat, és igy
egyes iskoldk hatést gyakorolhattak Eurdpa mas teriileteire. Ezeket a mintalapokat aztin
évtizedekig hasznaltak, s6t a 19. szazadban az eklektikus és historizalé idGszakban tjra
tAmpontot nyujtottak a mestereknek.

A 19. szézad az Ontéttvas ipari térhoditasanak a kora. A szazad kozepétdl elterjedt az
épitészeti alkalmazasban. Korlatok, kapuk, riacsok, keritések, lampaoszlopok, elétetSk, zész-
I6tartok késziiltek belSle. A belsGépitészet teriiletén csillirokat, falikarokat, tlizi szerszam-
készleteket, butorokat taldlunk. Szerencsére a szdzadfordulé miivészete ijra hangsulyozta a
vas tlizi megmunkalasat és kézi kovacsoldsat, koszonhetSen az iparmiivészeti forradalomnak,
melyet a preraffaclitak szorgalmaztak, s a szecessziés mozgalmak targyiasitottak.

A 20. szazadban tovabb élt a vasmiivesség minden hagyomdnyos teriileten, de megndtt a
tisztan esztétikai funkciét hordozé alkotasok szdma Kisplasztikdk, vasszobrok, emlékmiivek
formajaban. Templomokban szentélyracsokat, térelvalasztd racsokat, csillarokat, gyertyatar-
tokat, konyvtartd allvanyokat készitettek kovacsoltvasbdl mar a kozépkor 6ta.




2. Anyagismeret

2.1. Az acél elbdllitdsa

Azok a fémek, amelyek egy adott h6mérsékletre felmelegitve képlékenyek, kovdcsolha-
tok. Képlékenynek azt a testet nevezik, amelynek két szomszédos részecskéje meghataro-
zott nagysdgu kiils§ erd$ hatdsara eltolédik egymason anélkiil, hogy kozottiik az Ossze-
fliggés megsziinne, és ebben az eltolddott helyzetben alakja megmarad az eréhatds
megszlinte utan is. A képlékenység mértéke az alakvéltozds, amelyet 1étrehozhatnak a
szakadas vagy torés bekovetkeztéig.

Ilyen tulajdonsaggal rendelkezik a legtobb fém, igy a réz, a réz6tvozetek, a bronz, az
aluminium és leginkdbb a vas legtobb O6tvozete, amelyeket acélnak neveznek.

Az acélgyartéds alapanyaga a nyersvas, amelyet vasércbél (magnetit, hematit, limonit
stb.) kohdszati uton allitanak elS. Az acél tehat melegen alakithaté vasotvozet. Legfonto-
sabb OtvozSeleme a szén (karbon). Ez szabja meg elsGsorban az acélok tulajdonsagait. A
szénen kiviil az acél nélkiilozhetetlen alkotdeleme a szilicium és a mangdn. Az acélok
széntartalma kisebb 2%-nal, olvadaspontjuk 1536 °C.

A nyersvasat az acélgyartas folyaman szabaditjadk meg felesleges szén-, szilicium- és
mangantartalmatdl, valamint mas szennyez$ktdl, igy pl. a kéntdl és a foszfortdl. A folya-
mathoz tartozik az acélotvozetek eldallitdasa is. A korszerii acélgyartds ivfényes
elektrokemencében, illetve felsG hivatdsos, oxigénes konverterben torténik.

Az acél lehet:

- Otvozetlen vagy szénacél, illetve

- Otvozott acél.

Az dtvozetlen acél a szénen Kkiviil nem tartalmaz olyan 6tvoz6t, amely az acél mecha-
nikai tulajdonsagait médositja; csak olyanokat, amelyek a kikészitéshez (dezoxidaldshoz)
sziikségesek.

Az 0tvozott acélndl az 6tvozok Gsszmennyisége (szén nélkiil) altaldban 5-10% kozott
van. Az 5% alattiakat gyengén 6tvozottnek nevezik (pl. 1égkori korrézidnak ellendlld szer-
kezeti acél).

A folyékony acélbdl tuskokat ontenek, amelyek szerkezete és a belSliik gyartott fél-
kész termék minGsége legnagyobb mértékben az acél csillapitdsinak a modjatdl fiigg. A
csillapitott acél tuskdja felont§ fejben végzddik,
ahol a gdzzarvidnyok, szennyez8k Osszegytilnek,
ezért maga a tuské szerkezete egyenletesebb, bel-
sejében kevesebb a hiba. A kovécsolt elemekhez
tobbnyire a csillapitatian acél is megfelels.

Az acél hbkezelésénél az anyagot olvadaspont-
janal alacsonyabb hémérsékletre melegitik, bizo-
nyos ideig azon tartjak, majd meghatdrozott se-
bességgel lehtitik.

Legfontosabb hdékezelési eljards kovacsolasi
szempontbdl az edzés. Célja, hogy az acél szévet-
szerkezetét martenzitessé alakitsa, amely a szovet-
elemek koziil a legkeményebb. Az acélt 723 °C
folé melegitik, majd gyorsan vizben, olajban le-
htitik. Ezt az eljarast a kézi kovacsoldsnal is gyak- 2.1. dbra. Kovdcsolt darab edzése




ran hasznaljak Az edzést kdros jelenségek, igy tobbek kozott edzési fesziiltségek, vete-
medések és repedések kisérhetik (2.1. dbra).

Hdkezelési eljardas még a fesziiltségesokkentés, a ldgyitds, a megeresztés, a nemesités,
a normalizdlds, az izotermikus hokezelés és a kérgesités. Ezek koziil a kovacsolandé
anyag kivélasztdsa szempontjabol fontos a normalizalds. Ekkor a valamilyen okndl fog-
va (pl. hengerlés, kovacsolas) megvaltozott anyag tulajdonsagainak visszaalakitasat vég-
zik el héhatéssal. A felizzitott anyagot szabad levegdn hagyjdk lehtilni, s az visszanyeri
eredeti (normalis) szerkezetét.

2.2. Kovdcsolhato anyagok
2.2.1. Owvizetlen vagy szénacél

Kovacsoltvas szerkezetekhez, az épitéssel Osszefiiggd miivészi kovacsoltvas alkotasok-
hoz, targyakhoz az esetek nagy részében az dtvozetlen vagy szénacélt hasznaljak. Féként
a szén mennyiségének véltoztatasiaval, valamint az acél meleg-, illetve hidegalakitdsaval
befolydsolhaté az anyagmindGség. A 2.2a dbra szerint a széntartalom emelkedésével a
szakitoszildrdsdg és afolydsi hatdr nG, az alakithatésidgot befolyasold tényezSk pedig -
a nyulds, a kontrakcio - csokkennek. A hémérséklet emelkedésével a szildrdsag - ezen
beliil a szakitdszildrdsdg 500.. .550 K felett hirtelen, a folydshatdr pedig mar alacsonyabb
hémérsékleten is szinte egyenletesen - csokken (2.2b dbra). A hémérséklet-csokkenés
kiiléndsen a fajlagos iitdmunkdra és az alakithatdsdgra hat kedvezétleniil (2.2c dbra).
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2.2. dbra. A szénacél tulajdonsdgainak valtozdsa
a) a széntartalom hatdsa; b) a hémérséklet emelkedésének hatdsa: 1 - szakitészilardsag,
2 - folyashatar, 3 - kontrakcio, 4 - nyulds; c) az acél szilardsaga és hémérséklete kézotti



Az 6tvozetlen acél lehet:

- alapacél vagy

- mindségi acél.

A kovacsoldsndl hasznalatos anyagok zommel az alapacél kategoridjaba sorolhatok.
Az alapacélra nem irnak el§ olyan mindségi kovetelményt (pl. mélyhtizhatdsag, kiilonle-
ges fellileti megjelenés), amely az acélgyartas soran kiilonleges gondossdgot igényelne
(pl. hékezelés), talan a szegecsacél a kivétel.

2.2.1.1. Kovdcsolhatosdag

A vas-szén Otvozetek elméleti dilapotdbrdja [1] szerint az acél 1,2%-os széntartalom
alatt kovacsolhatd, 1,2-2,06% ko6zott rosszul kovacsolhatd (2.3. dbra). Gyakorlati iro-
dalmi adatok alapjan [2] a széntartalom fiiggvényében az acél kovacsolhatosaga harom
csoportra oszthaté:

- korlédtlan kovacsolhatésag 0,8% széntartalomig,

- korlétolt kovacsolhatdsag 0,8... 1,3% széntartalomig,

- alig kovacsolhatésag 1,3... 1,7% széntartalomig.

szentartalom %
0.20.30.6 12 2.06 2,3 4,5 6,67

acélok nyersvasak
szerk. feldolgozasra
acél szerszamacél ontottvas nem alkalmas

nem .
edzh. edzhetd

betét
ben
edzh

16i
heg nem hegeszthetd

rosszul
kovacsolhato kov.

2.3. abra. A széntartalomtdl filiggé acélfajtak és tulajdonsdgaik

A kovécsolhatésagot rontja, ha a foszfor, a kén, az oxigén, az arzén és a réz a megen-
gedettnél nagyobb ardnyban van jelen az acélban. Ilyen acél melegitésekor 1100-700 °C
kozott un. vérdstorés keletkezhet. Ennek kapcsan az anyag izzé dllapotban megreped, szétva-
lik, elszakad. A nikkel és a volfrdm a kovacsolhatdsagot javitja. A korlatlanul kovacsolhatd
szénacél hevitési hémérséklete 1150... 1350 °C. A nagyobb hémérséklet az egészen lagy, a
0,1% széntartalomnak, mig a kisebb a korldtlanul kovacsolhaté acél felss, 0,8% széntartalma-
nak felel meg. A kovacsolds legkisebb hdmérséklete 710 °C folott van. A kovacsolasi h6mér-
séklet alsd-felsG hatarat a széntartalom fliggvényében a 2. 1. tdbldzat mutatja be.

Az acélnak minden hémérsékletéhez meghatdrozott izzdsi szin tartozik, melyet a ko-
vacsnak ismernie kell (2.2. tdbldzat). Ha a kovacsolandd darab hémérséklete 850.. .250 °C,
az anyagot nem szabad {itni, mert a kristdlyszerkezet széttoredezik.

2.2.1.2. Anyagmindségek, mechanikai tulajdonsdgok

A miivészi kovicsoldssal foglalkozé szakembereknek ismernilik kell az acél alapvetd
fizikai tulajdonsagait. A legfontosabbakat a 2.3. tdbldzat foglalja Ossze.



2.1. tdbldzat 2.2. tdbldzat

Az acél kovacsolasi hdmérséklete a Az acél izzési szinei
széntartalom fliggvényében
geveny Szin Hdémérséklet, t,°C
A kovicsolési A kovicsolési i
Széntartalom, hémérséklet fels§ hémérséklet Fehér 1300
% hatdra, alsé hatdra, Vildgossarga 1200
t'C t,°C Narancssédrga 1100
0.05 1400 700
0,1 1350 950 Vildgos cseresznyepiros 1000
0,2 1320 950 Csersznyepiros 900
03 1290 900 — -
04 1270 900 S6tét cseresznyepiros 800
0,5 1240 900 Sotétpiros 700
0,6 1210 850 -
0.7 1170 850 Barndspiros 600
0,8 1150 820 Bamadsfekete 550
0,9 1120 800
1,0 1100 800
Ll 1080 800 2.3, wblizat
12 1050 750 acél fizikai tulai Lo
13 1050 750 A szerkezeti acél fizikai tulajdonsagai
14 1050 750 . ,,,
15 1050 750 Jellemzd Atlagérték
3 % Ni 1250 850 Anyagslir(iség 785
Cr-Ni 1250 850 20 °C-on, p, t/m’ ’
Cr-V 1250 850 Rugalmassdgi modulus,
rozsdailld 1280 900 E, N/mm’ 206000
30% Ni 1100 900 Nyirdsi rugalmassdgi modulus,
2 78000
G, N/mm
Olvadaspont, t,,”C 1450
Az acél anyagsiiriisége a fémek kozott | Forraspont, t, °C 2500
is magas értékii, amihez azonban nagy szi- Hétaguldsi egyiitthat, 12x10"
lardsdg pdrosul. A rugalmassdgi modulus | 3. /K
értéke kifejezi, hogy az acél rugalmas, de :'v‘/’,vezle(t)es”e"yezo 10°C-on, X, 58,1
’ , w11 et , im-K.
az alakvaltozdsokra a tobbi fémhez képest o p
. N Surlddasi tényezd, 0.14
(rzl. a’lul’nm’lumhoz, rezl’qez, h’organyhoz) lfe— acél-acélon, u.,, ,
vésbé érzékeny. Kovacsoldskor olvadds- Keménység, S235JR acélndl, 1050
pontja alatt kell az anyagot felmelegiteni. Brinell HB N/mm’
Az acél hitdguldsdt részben a megmunk4- | Keménység, 835510 acélnal, 1450
Brinell HB N/mm’

l4s sordn, részben a beépitéskor, szereléskor
kell figyelembe venni, és a h&tagulast biz-
tositani. Pl. 100 °C hémérséklet-kiilonbségnél méterenként 1,2 mm hosszvaltozas kelet-
kezik. A hévezetési tényezd ismerete az anyag melegitése kozben ad segitséget, hogy
kiilonb6z8 helyeken milyen az anyag hémérséklete. Az acél Brinell-keménységének a
kovécsolasndl, hajlitasnal, firdsndl van szerepe, mert meghatdrozza, hogy kemény vagy
puhabb fémmel dolgozunk.

Az acél mechanikai tulajdonsigait a hizddiagrambdl allapitjdk meg. A prébapalcan
végzett szakitdvizsgdlat eredménye a 2.4. dbrdn lathatd, amely a fliggSleges tengelyen a
szildrdsdgot (erdt), a vizszintesen a prdébapalca nyuldsdt mutatja. Az er§ hatdsara egy
ponton az anyag megfolyik (folydsi hatdr: ReH), majd Gjabb eréfelvétel utan elszakad. A
legnagyobb erdfelvétel alapjan szdmitjdk ki a szakitdszildrdsdgot (Rm). Az dbrardl leol-
vashatd tovabba az anyag szakaddsi nyuldsa és rugalmassigi modulusa, ami megfelel az
egyenes szakasz irdnytangensének.

Az 6tvozetlen szénacél, melybdSl melegen hengerelt termékeket (rid- és idomacélt, durva-
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lemezt, szélesacélt, abroncsacélt, vala-

mint kovdcsolt ridacélt) készitenek, le- .Cc
het az MSZ EN 10025:1988 szerinti 4l- g k| _F afolyas felsé hatéra Uszakados)
taldanos felhasznéldsu szerkezeti acél, TR 0 fglLjds_glso_hatara

vagy az MSZ EN 10113:1995 szerinti I
hegeszthetd, finom szemcsés szerkezeti
acél. A diszmiikovacsok zommel az el6b-
bit hasznaljak, ami a gyakorlatban szin-
tén hegeszthetd. Fenti szabvanyok 1998,
illetve 1995 ota érvényesek, a kordbbi ;
hasonld anyagokkal torténé 6sszehason- rugaimas 4=t~ teljes maradd nyulds
litdst a 2.4. tdbldzat segiti el8. Ajelo- nyoias  k szakaddsinyilds
1ésnél az Sbetl az acélt, az ezt kovets
hdromjegy(i szdm a legfeliebb 16 mm
vastagsagra eldirt legkisebb folyashatar

értékét jelenti N/mm’-ben kifejezve (pl. 235), a JR, JO... J2 a szabvanyban el§irt minSségi
csoportok szerinti szallitdsi dllapotot, a G1-G4 a dezoxiddlds mbdjat hatarozza meg a

i

N/mm

egyenes nyulds 0 kontrakcio
Iefolydsia'

telies nyulds

hl] a=E

Szilérdsdg

i
" nyulés A%

2.4. dbra. A szénacél huzédiagramja

2.4. tdbldzat
Az EN 10025 szerinti anyagmindségek osszehasonlitisa a korabbi magyar acélmindségekkel

Az acélmindség jele
AzEN 10025 Az MSZ 500:1989 MSZ 500:1981 Az MSZ 6280:1982

anyagmindségei hasonlé''mingségei”” | hasonlé" mindségei’™” | hasonlé mindségei '’
S185 Fe 310-0 A0">
S235JR Fe 235 B* A 38
S235JRG1 Fe 235 B™> A38X
S235JRG2 Fe 235 B™> A38B 37 B
S235J0 Fe 235 C 37C"
S235J2G3 Fe 235 D” 37D”
S275JR Fe 275 B A 44 45 B
S275J0 Fe 275 C 45C"
S275J2G3 Fe 275 D” 45D"
S27512G4 Fe 275 D
S355JR Fe 355 B
S355J0 Fe 355 C 52C”
S355K2G3 Fe355D” 52D"
E295 Fe 490-2 A 50

1) Az MSZ 500:1989 és az MSZ 500:1981 szerinti acélminéségek tobb elSirds tekintetében kiilonbodz-
nek az EN 10025 elSirdsaitol, az acéltermékek felhaszndldsi igényeinek ismeretében tételes Osszeha-
sonlitdst ajanlatos végezni.

2) Mindségeire nincs elSirt normalizalt szallitasi allapot.

3) A technoldgiai tulajdonsdgok koziil csak élhajlithatosdgra tartalmaz el@irdst.

4) Csillapitas tetszéleges, a gyartémii vélasztdsa szerint.

FU) Csillapitatlan acél.

FN) Ciillapitatlan acél nem lehet.

5) Csak hosszu termékek gydarthatok.

150 mm folotti atmérS vagy vastagsag esetében az litémunka értéke 23 J.
Mikrootvozéssel gyarthatd acél.
Utémunkdra nincs el8iras.
A technolédgiai tulajdonsagok koziil csak a hajlithatdsagra tartalmaz elGirast.
10) A technoldégiai tulajdonsdgok koziil csak az élhajithatdsag szavatolhatd, kiilon megdallapodds alapjan.
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2.5, tdbldzat
Segédlet a G1-G4 kiegészité tulaj donsigjel hasznialatidhoz az EN 10025 tartalma alapjin

Jelolés Dezoxidéldas modja Az acél tipusa* Széllitasi allapot
Gl FU BS Megegyezés szerint
G2 FN BS Megegyezés szerint
G3 FF QS N
G4 FF QS A gyartd vélasztasa szerint

FU: csillapitatlan acél

FN: csillapitatlan acél nem lehet

FF: teljesen csillapitott acél

BS: alapacél

QS: mindGségi acél

N: normalizdlt, vagy normalizdlé hengerléssel késziilt

* az EN 10020 szerint

2.6. tdbldzat
Lapos és hosszu termékek vegyi osszetétele az MSZ EN 10025 szerint
Az acélmindGség C % legfeliebb név-

jele A Acél- leges vastagsag, mm Mn Si P S 2)-3,
EN 10027-1 EN dezox’ld_émc’) UIT;S 16- 20" % % % % %
¢ ECISS | 100272 | média l6ig | tol legf. | legf. | legf. | legf. | legf.

. .| felett
IC szerint 40-ig

S185" 1.0035 | tetszSleges | BS - - - - - - - -
S235JR" 1.0037 | tetszGleges | BS 0,17 0,20 1,40 0,045 | 0,045 | 0,009
S235JRG1” | 1.0036 | FU BS 0,17 0,20 1,40 0,045 | 0,045 | 0,007
S235JRG2 1.0038 | FN BS 0,17 0,17 10,20 140 | - 0,045 | 0,045 | 0,009
S235J0 1.0114 | FN QS 0,17 0,17 0,17 1,40 0,040 | 0,040 | 0,009
S234J2G3 1.0116 | FF QS 0,17 0,17 10,17 1,40 0,035 | 0,035
S275JR 1.0044 | FN BS 0,21 0,21 0,22 1,50 0,045 | 0,045 | 0,009
S275J0 1.0143 | FN QS 0,18 0,18 [0,18” | 1,50 |- 0,040 | 0,040 | 0,009
S27512G3 1.0144 | FF QS 0,18 0,18 |0,18” | 1,50 0,035 | 0,035
$275J2G4 1.0145 | FF QS 0,18 0,18 |0,18" | 1,50 0,035 | 0,035
S355JR 1.0045 | FN BS 0,24 0,24 10,24 | 1,60 | 0,55 | 0,045 0,045
S355J0" 1.0553 | FN QS 0,20 0,20" | 0,22 | 1,60 | 0,55 | 0,040 | 0,040 | 0,09
S355K2G3" | 1.0595 | FF QS 0,20 0,20" | 0,22 1,60 | 0,55 | 0,035 0,035
E295 1.0050 | FN BS - - - - - 0,045 | 0,045 | 0,009

2) A megadott értékek tulléphetdk, amennyiben minden egyes 0,001% N novekedés mellett az acél
foszfortartalma a megengedett legnagyobb értékhez képest 0,005%-kal csokken.
A nitrogéntartalom azonban az adagelemzésben nem haladhatja meg a 0,012%-ot.

3) Az acél N-tartalmédra vonatkozd el§irds nem érvényes, ha az acél legaldbb 0,020% 0Osszes alumini-
umot vagy mads, nitrogént lekot§ elemet tartalmaz. A nitrogént lekot§ elemet a vizsgélati bizonylat-
ban ko6zolni kell.

4)  BS: alapacél; QS: minGségi acél.

5) A 100 mm-nél nagyobb névleges vastagsagi idomacéloknal a karbontartalomban meg kell egyez-
ni, 25. valaszthaté elGiras.

6) Csak legfeliebb 25 mm névleges vastagsdgban széllithatd.

7) A C legfeliebb 0,20% a 150 mm-nél nagyobb névleges vastagsagoknél.

8) A 7.3.3.2. és 7.3.3.3 szakasz szerint.

9) C legfeliebb 0,22% a 30 mm-nél nagyobb névleges vastagsigii termékeknél és a gorgds hidegala-

kitdsra alkalmas minGségeknél a (a 7.5.3.2. szakasz szerint).




2.5. tabldzat segitségével. Kovacsoldshoz altaldban csillapitatlan (FU) acélt haszndlnak,
az acél tipusa pedig: alapacél (BS).

Az eurdpai szabvinyoknak megfelel6 MSZ EN 10025:1998 szabviny szerinti lapos
és hosszu termékek vegyi dsszetétele, mechanikai tulajdonsdgai, legkisebb szakadési
nyuldsa, a hidegalakitdsra vonatkozodan elGirt legkisebb hajlitdsi sugarak a 2.6-2.9.
tdbldzatokban lathatok. A tablazatokban 6t minGségi kategodria szerepel. A minGségi ka-
tegoridk emelkedd sorrendben a széntartalom, a szildrdsag és a hajlitdsi sugar névekedé-
sét és a szakadasi nyulds csokkenését mutatjak. Mind az 6t kategdridba tartozd anyag
széntartalma a korldtlan kovdcsolhatdsdgot biztositja.

Ahol a hegesztések megbizhatdsidga fontos kovetelmény, vagy mindsitett hegesztési
varratokat kell késziteni (pl. tehervisel§ elemeknél), célszeri az MSZ EN 10113:1995
szerinti hegeszthetd, finom szemcsés szerkezeti acélt valasztani. A normalizélt acél vegyi
osszetételét a 2.10. tdbldzat, mechanikai tulajdonsagait a 2.11. tdbldzat mutatja.

2.2.2. Owizott acél

A 1égkori korrdzidnak ellenalld, krémmal, nikkellel gyengén 6tvozott anyagbdl melegen
hengerelt durva- és finomlemezt, rud- és idomacélt, abroncs- és szélesacélt, kovacsolt
terméket és acélcsOvet gyartanak. Az ilyen anyagbdl késziilt elemeken szildrdan tapadd,
tomor oxidos réteg, véddrozsda képzd8dik, amely az acélt védi a tovabbi korrdzi6tdl,
illetve a korrdzidt lényegesen lassitja. Ezeket az LK jeli anyagokat még LEGKOR,
CORTEN vagy KORELL elnevezéssel hasznaltdk régebben.

A rozsdamentes (korrézidalld), otvozott acél legaldbb 12 tOdmegszdzalékban tartal-
maz krémot, és széntartalma kisebb, mint 1,2%. Jelent8sebb 6tvoz8eleme még a nikkel.

2.2.2.1. Kovdcsolhatosdg

Az LKjelld anyagok a 0,15% alatti széntartalmuk alapjan jol kovacsolhatok. Szildrdségi
értékeik a szénacél megfelel§ mindségi kategdridival azonosak, igy az alakitasi ellendl-
lasuk is hasonld.

Mas a helyzet a rozsdamentes acélnal. Kovacsolaskor nagyobb erék 1épnek fel, igy
fokozottabb az energiasziikséglet. Ez utdbbi miatt a fellép8 mechanikai és h6deformacidk
nagyobbak. A megmunkalds kornyezetébdl a felesleges hé sokkal lassabban tud eltdvoz-
ni, s ennek nyomdn né a helyi tilmelegedés veszélye. A kovacsolést rozsdamentes, tiszta
kornyezetben, csak erre a célra haszndlatos szerszamokkal szabad végezni. Hegesztése
kiilon felkésziiltséget igényel. Az alapanyaghoz elSirt hegeszt&palcat kell hasznalni.

Az 0tvozott vagy rozsdamentes acél kovdcsolasa, hegesztése a szénacélhoz képest
nehezebb, nagyobb szakértelmet kivin. Az anyag dra tObbszOrdse az Gtvozetlen acélé-
nak, ezért felhasznaldsat csak korrézionak fokozottan kitett helyen javasoljak. Ilyen anyag-
bdl szabadtéri kovécsolt szobrokat is készitenek.

2.2.2.2. Anyagmindségek, mechanikai tulajdonsdgok

A légkori korrdzionak ellendlld anyagok vegyi Osszetétele (MSZ EN 10155:1988) a 2.12.
tdbldzatban taldlhatd. A széntartalom max. 0,15%.
A mechanikai tulajdonsagok koziil a szabvany a folyasi hatart és a szakadasi nyulast adja meg.
Megmunkalas szempontjabdl hasznos adat még a hajlithatésigra vonatkozé elGiras (2. 13. tdbldzat).
A rozsdamentes acélok megnevezése és Osszehasonlitasa a régi (2000. december -

6ta hatalyon kiviil helyezett) MSZ 4360:87-es szabvdnnyal a 2. 14. tdbldzatban l4athat6. Az
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Lapos és hosszii termékek mechanikai tulajdonsagai az MSZ EN 10025 szerint

2.7, tdbldzat

PO A legkisebb folyashatér, Rn N/mm’ " Szakitészildrdsag, R,, N/mm’ "
Az acélminGség jele . ‘ ( .
ha a névleges vastagsdga, mm ha a névleges vastagsdg, mm
A Acél-
4 4414 tipus
EN 10027-1 EN czoxidalas | 2 40 63 100 150 200 ) , 100 150
¢ECISSIC | 100272 | MOdia t6ig | ' | felett | felett | %D felett | felett | felett | M| MO felett | felet
10 szerint szerint 8 63-ig | 80-ig e 150-ig 200-ig 250-ig € 150-ig | 250-ig
S185" 1.0035 vélaszthaté | BS 185 175 - - - - - - 310-540 | 290-510 | - -
S235JR™ 1.0037 vélaszthaté | BS 235 225 360-510 | 340-470
S235JRG1" | 1.0036 FU BS 235 225 360-510 | 340-470
S235JRG2 1.0038 FN BS 235 225 215 215 215 195 185 175 360-510 | 340-470 | 340-470 | 320-470
S235J0 1.0114 FN QS 235 225 215 215 215 195 185 175 360-510 | 340-470 | 340-470 | 320-470
S234J2G3 1.0116 FF QS 235 225 215 215 215 195 185 175 360-510 | 340-470 | 340-470 | 320-470
S275JR 1.0044 FN BS
S275J0 1.0143 FN QS
S275J2G3 1.0144 FF QS 275 265 255 245 235 225 215 205 430-580 | 410-560 | 400-540 | 380-540
S27512G4 1.0145 FF Qs
S355JR 1.0045 FN BS
S$355J0 1.0553 FN Qs
S355K2G3 | 1.0595 FE Qs 355 345 335 325 315 295 285 275 510-680 | 490-630 | 470-630 | 450-630
E295Y 1.0050 FN BS 195 285 275 265 255 245 235 225 490-660 | 470-610 | 450-610 | 440-610

1) A tébldzatban szerepl§ értékek hossziranyu (I), a legaldbb 600 mm széles szalag, lemez és szélesacél

esetén keresztirdnyu (t) szakitoprobara vonatkoznak.
2) BS: alapacél, QS: mindségi acél.
3) Csak legaldbb 25 mm névleges vastagsdgokban széllithatoé.




2.8. tdbldzat
Lapos és hosszi termékek legkisebb szakadasi nyilisa az MSZ EN 10025 szerint
Az acélmindség jele A legkisebb szakadasi nyulas ", %
) A dezoxi- Acél- A proba- Névl L,= 8? mn,1 Névl L= S’SS V,S7
EN 10027-1 és EN 100272 délds ; testek évleges vastagsdg, mm évleges vastagsdg, mm
ECISS IC 10 : moédija CSOpOTt™ | 4 lyzete”
. szerint d y. 15 , , 40 63 100 150
szerint . 1 felett 2 felett | 2,5¢és | 3-tol
l-ig 150 felett 255 3 Kozt | 40-i felett felett felett felett
28 o I8 &1 63-ig | 100-ig | 150-ig | 250-ig
I 10 11 12 13 14 18 - -

3) . 7
S185 1.0035 valaszthaté | BS ¢ 3 10 1 2 16 _ _
S235IR* 1.0037 vélaszthaté | BS
S235JRG1" 1.0036 FU BS
S235JRG2 1.0038 FN BS I 17 18 19 20 21 26 25 24 22 21
S235J0 1.0114 FN Qs
S234J2G3 1.0116 FF Qs
S275JR 1.0044 FN BS 1 14 15 16 17 18 22 21 20 18 17
$275J0 1.0143 FN QS
S27512G3 1.0144 FF QS "
S27512G4 1.0145 FF QS 12 13 14 15 16 20 19 18 18 17
S355JR 1.0045 FN BS
S355J0 1.0553 FN QS I 14 15 16 17 18 22 21 20 18 17
S355K2G3 1.0595 FF Qs

5 I 12 13 14 15 16 20 19 18 16 15
E295 1.0050 FN BS t 10 1 12 13 14 18 17 16 15 14

1) A tabldzatban szerepl§ értékek hosszirdnyu (I), a legaldbb 600 mm széles szalag, lemez és szélesacél

esetén keresztiranyu (t) szakitdprobara vonatkoznak.
2) BS: alapacél, QS: mindségi acél.

3) Csak legaldbb 25 mm névleges vastagsidgokban szallithatd.

4) Ezeket az acélmindségeiket altaldban nem haszndljdk idomacélok (I, éU, és szogacél) gyartdsara.



Lapos termékek hideghajlitisara vonatkozoan elGirt legkisebb hajlitasi sugarak az MSZ 10025 szerint 25 wibldsar

Az acélmindség jele A legkisebb ajanlott bels hajlitasi sugdr, ha a névleges vastagsdg, mm-ben
EN 100027-1 EN A 1 L5 2,5 3 4 5 6 7 8 10 12 14 16 18
és ECISS IC 10027-2 | hajlitds | felett | felett | felett | felett | felett felett felett felett felett felett felett felett felett felett

10 szerint szerint irdnya" | 1,5-ig | 2,5-ig | 3-ig 4-ig 5-ig 6-ig 7-ig 8-ig 10-ig 12-ig 14-ig 16-ig 18-ig 20-ig
S235JRC 1.0120
S235JRGIC 1.0121
S235JRG2C 1.0122 t 1.6 2.5 3 5 6 8 10 12 16 20 25 28 36 40
$235J 0C 1.0115 1 16 2.5 3 6 8 10 12 16 20 25 28 32 40 45
$235J2G3C 1.0118

t

S275JRC 1.0128
$275JOC 1.0140 t 2 3 4 5 8 10 12 16 20 25 28 32 40 45
$275J2G3C 1.0141 1 2 3 4 6 10 12 16 20 25 32 36 40 45 50
$275J2G4C 1.0142
$355J0C 1.0554 t 2.5 4 5 6 8 10 12 16 20 25 32 36 45 50
S355K2G3C | 1.0593 1 2.5 4 5 8 10 12 16 20 25 32 36 40 50 63

1) t: a hengerlési irdnyra merélegesen
1: a hengerlési irdnnyal parhuzamosan




2.10. tdbldzat
A normalizalt hegeszthet6 acél vegyi Osszetétele az MSZ EN 10113 szerint

Jel
AZEN AZEN C Si Mn P max. S Nb V max. Al Ti max. Cr Ni Mo Cu N max.
10027-1 és l0027-2 | max. | max. % % max." | max. % Osszes % max. max. max. max. %
azECISSIC |  szerint % % % % m‘;' i % % % %
10 szerint °
S275N 1.0486 0,18 0.50 0,035 0,030
0,40 1’40_ 0,05 0,05 0,02 0,03 0,30 0,30 0,10 0,35 0,015
S 275NL 1.0488 0,16 ’ 0,030 0,025
S355N 1.0562 0,20 0.90 0,035 0,030
0,50 1’65_ 0,05 0,12 0,02 0,03 0,30 0,50 0,10 0,35 0,015
S355NL 1.0566 0,18 ’ 0,030 0,025
S420N 1.8902 100 0,035 0,030
0,20 0,60 1’ 70_ 0,05 0,20 0,02 0,03 0,30 0,80 0,10 0,70” 0,025
S420NL 1.8912 ’ 0,030 0,025
S460N 1.8905 100 0,035 0,030
0,20 0,60 1’ 70_ 0,05 0,20 0,02 0,03 0,30 0,80 0,10 0,70” 0,025
S460NL 1.8915 ’ 0,030 0,025

1) Vastti alkalmazds esetén a rendeléskor meg lehet dllapodni minden legfeljebb 16 mm vastagsagu
termék legfeljebb 0,007%-o0s S-tartalmédban. 18 valaszthatd lehet8ség.

2) Megfelel6 mennyiségli N-lekot§ elem jelenléte esetén a legkisebb Al-tartalom elSirdsat nem kell
alkalmazni.

3) Ha a réztartalom tobb 0,35%-ndl, akkor az Ni-tartalom a Cu-tartalomnak legalabb a fele legyen.



2.11. tdbldzat
A normalizilt hegesztheté acél mechanikai tulajdonsigai szobahémérsékleten az MSZ EN 10113 szerint

Mechanikai tulajdonsagok”
Jel Szakitdszilardsag, Rn,,
ha a termék névleges Fels6 folyashatar, R*H, ha a termék névleges vastagsdga, mm

vastagsdga, mm Szakadési nyulas™

Az EN 10027-1 AZEN >100 >16 >4() >63 >80 >100 (L,=5,65Vs;)
¢sazECISS | 100272 | <100 <150 <16 <40 <63 <80 <100 <150 % min.
IC 10 szerint szerint
N/mm’ N/mm’min

S275N 1.0488

- - 225
SI75NL 10488 370-510 350-480 275 265 255 245 235 24
S355N 1.0562

- 450-600 355 345 335 325 315 295 22
S355NL 1.0566 470-630 0
S420N 1.8902

- - 360
SA20NL 1.8912 520-680 500-660 420 400 390 370 340 19
S460N 1.8905

R - 430 400 -
SA6ONL 1.8915 550-720 460 440 410 17

1) Az S460 minGség esetében a 100 mm feletti és az S275, az S355 és az S420 mindségek esetében a 150 mm-nél vastagabb termék értékeiben rendeléskor
kell megdllapodni. 17 vélaszthatd lehetGség (2. rész).
2) A 3 mm-nél vékonyabb termékek esetében az L )= 80 mm eredeti jeltdvolsdgi probatestek vizsgélatakor az értékekben a rendeléskor kell megéllapodni.

2.12. tdbldzat
A légkori korrézionak ellenallé szerkezeti acél vegyi Osszetétele

Vegyi Osszetétel,% (értékhatar kozott, ill. max.)

Az acélminGségjele

C Mn Si P S Cr NI Cu Mo
LK37B 0,13 0,60 0,15-0,50 0,040 0,040 0,5-0,8 0,2-0,4 0,2-0,4
LK37D 0,13 0,60 0,15-0,50 0,040 0,040 0,5-0,8 0,2-0,4 0,2-0,5
LK52D 0,13 1,30 0,15-0,50 0,040 0,040 0,5-1,0 0,3-0,6 0,2-0,5 0,3




2.13. tdbldzat
A légkori korrozionak ellenidllé szerkezeti acél mechanikai tulajdonsagai

Szakaddsi A 180 _O,S
. , L. hajlitovizsgélat
Folyashatdr, nyllas, UtGvizsgalat tiiskedtméroje
ReH?, legaldbb, N/mm’ A% g catmero)
, mm (a=prdbatest
legaldbb .
vastagsaga, mm)
Az Szakitdszi- i Uts-
acélmingség lardség, Vllzst_ mun-
el N H o B gélati ]
Jele /mm A szelYenyv?stngdg, illetve hossz- Ke hémér- ka, hossz- | kereszt-
4tméré mm-ben reszt- . KV,J.
séklet,
C lega-
labb
. 40 iranyi hosszirdnyd iranyi
16 felett 40-ig felett prébatesten prébatesten prébatesten
LK37B +20
360-490 235 225 215 26 24 27 a 1,5a
LK37D -20
16-
ig 16 felett 35 50
35- 50-ig felett | felett
ig
LK52D 490-630 355 345 335 325 23 21 -20 40 2a 3a
2.14. tdbldzat
Korro6zioallé acélfajtak osszehasonlité tablazata
MSZ 4360-87 DIN 17440/SEW 400 Werkstoff-Nummer EN 10088
Ferrites acélok
KOI X6Crl3 1.4000 X6Crl3
K02 X10Crl3 1.4006
K03 X6Crl7 1.4016 X6CH7
Martenzites (perlites) acélok
KOll X20013 1.4020 X2Crl3
K012 X30Crl3 1.4128 X30CH3
K013 X38Crl3 1.4031 X39G-13
Ausztenites acélok
K033 X5CrNil8-10 1.4301 X4CrNi 18-10
K035T{ X6CrNiMoTil7-12 1.4571 X6CrNiMoTil7-12
K036S X10CrNiS18-9 1.4305 X8CrNiS18-9
K037Ti X6CrNiTil8-10 1.4541 X6CrNiTi 18-10
K038LC X2CrNiMol8-14 1.4435 X2CrNiMol8-14
K041LC X2GNI19-11 1.4306 X2CrNil9-11
K043ELC X2CrNiSil8-15 1.4361 XICrNiSil8-15

Uj szabvany: MSZ EN 10088-1:1988; MSZ EN 10088-2:2000; MSZ EN 10088-3:2000.
Fzeknek az anyagoknak & folydsi hatdra 220.. .300 N/mm’, szakitdszildrdsdguk 520.. .800
N/mm’ kozott valtozik. Brinell-keménységiik: HB 1850...3100 N/mm’. Az adatok mutat-
jak, hogy nagy szilardsigu, kemény anyagokrdl van szd.

2.3. Félkesz termékek
Koviacsolds szempontjabdl legfontosabb anyagok a melegen hengerelt laposacélok, a
melegen hengerelt ridacélok koziil pedig a koracélok és a négyzetacélok. Ezek méretei és

fajlagos tomegilik a 2.15-2.17. tdbldzatokban taldlhatdk. A szallitasi hossz: 3... 12 m.
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Esetenként hasznédlnak a hengerelt lapos termékek koziil szélesacélt, amelynek vas-
tagsdga 6...50 mm, szélessége 150...500 mm. Eles élt, egyenes szdlakban szallitott ter-
mék. Méretei és méterenkénti tomege a 2. 18. tdbldzatban lathatd. A gyartasi hossz: 4... 12
m. A vastagsag tlirése *+ 0,5.. .= 1,0 mm, a szélességeké + 3,0.. .= 5,0 mm. A lemezek koziil
a melegen hengerelt acél finomlemezt (2.19. tdbldzat) és a simabb és szebb feliiletd,
hidegen hengerelt finomlemezt (2.20. tdbldzat), valamint a 3...40 mm vastag melegen
hengerelt durvalemezt hasznaljak (2.21. tdbldzat).

A Kklasszikus kovécsoltvas szerkezeteknél az idomacélokat csak aldrendeltebb helye-
ken hasznaltdk, ezek az anyagok inkdbb a lakatosszerkezetekre jellemz8ek. Készitenek
egyenld és egyenlitlen szdrd L acélt, U, I, T és Zszelvényli idomacélokat. ElGfordul még
a ridban szallitott hatszogacél is. Az idomacélok méreteit és tomegiiket a gyartdk katald-
gusai tartalmazzak.

2.15. tdbldzat

Melegen hengerelt laposacél méretei

Névleges Névleges vastagsd /, b, mm
szélesség, 5* 6* 8* 10* 12% 14* 16* 18* 20*
a, mm Méterenkénti tomeg, kg*
10 0,40 0,47 - - - - - - -
12 0,47 0,56 0,75 - - - - - -
14 0,55 0,66 0,88 - - - - - -
16 0,62 0,75 1,00 1,26 - - - - -
18 0,70 0,84 1,13 1,41 - - - - -
20* 0,78 0,94 1,26 1,57 1,88 - - - -
22 0,80 1,04 1,38 1,73 2,07 - - - -
25% 0,98 1,18 1,57 1,96 2,36 2,75 3,14 - -
28 1,10 1,32 1,76 2,20 2,64 3,08 3,52 - -
30%* 1,18 141 1,88 2,36 2,83 3,30 3,77 4,27 4,71
32 1,26 1,51 2,00 2,51 3,01 3,52 4,02 4,52 5,02
35% 1,37 1,65 2,20 2,75 3,30 3,85 4,40 4,95 5,50
40* 1,57 1,88 2,51 3,14 3,77 4,40 5,02 5,65 6,28
45* 1,77 2.12 2,83 3,53 4,24 4,95 5,65 6,36 7,07
50* 1,96 2,36 3,14 3,93 4,71 5,50 6,28 7,06 7,85
55 2,16 2,59 3,45 4,32 5,18 6,04 6,91 7,77 8,64
60* 2,36 2,83 3,77 4,71 5,65 6,59 7,54 8,48 9,42
65 2,55 3,06 4,08 5,10 6,12 7,14 8,16 9,18 10,2
70% 2,75 3,30 4,40 5,50 6,59 7,69 8,79 9,89 11,0
80* 3,14 3,77 5,02 6,28 7,54 8,79 10,05 11,3 12,6
90* 3,53 4,24 5,65 7,07 8,48 9,89 11,30 12,7 14,1
100* 3,93 4,71 6,23 7,85 9,42 10,99 12,56 14,41 15,7
110 4,32 5,18 6,91 8,64 10,4 12,09 13,82 15,5 17,3
120* 4,71 5,65 7,54 9,42 11,3 13,19 15,07 17,0 18,8
130 5,10 6,12 8,16 10,2 12,2 14,29 16,33 18,4 20,4
140 5,50 6,59 8,79 11,0 13,2 15,39 17,58 19,8 22,0

* A névleges méretek alapjan 7,85 kg/dm’-rel szdmolva.
Jaratos méretek.
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2.16. tdbldzat

Melegen hengerelt koracél méretei

A fentieken kiviil készitenek Kkifeje-
zetten kovacsoltvas szerkezetekhez fej-
lesztett, un. ,specidlszelvényeket" is,
melyek méreteit a 2.22. tdbldzat foglalja
Ossze. Ezek a rudacélok diszitd jellegti-
ek. Vannak olyan kiilonleges szelvé-
nyek is, amelyeket egyedi szerszamok-
kal elldtott domborité hengerléssel
alakitanak ki. Egy résziiknél a széleket

Névleges dtmérs,| Szelvényteriilet, . ez . 7 . . 2
fmm anz Tomeg, kg/m mintazzak (2.5. dbra), masoknal (f6leg
p 0.283 0.222 szélesebb laposacélndl) a feliiletbe hen-
o 0503 0,395 gerelnek diszit6 alakzatokat (2.6. dbra).
’ : Kézi munkaval kialakitott, igényes ko-
8,5 0,568 0,445 \ 1 . .
vacsmunkdknadl az alkalmazdsuk nem ja-
9 0,636 0,499 vasolhatd. Szabdlyos mintdzatuk eldrul-
10* 0,785 0,617 ja, hogy gépi munkérdl van szoé.
12* 1,13 0,888
14* 1,54 1,21
16* 2,01 1,58
2.17. tdbldzat
18 2,54 2,00 Melegen hengerelt négyzetacél méretei
20% 3,14 2,47 n—
22% 3,80 2,98
25% 4,91 3,85 @
28%* 6,16 4,83
30% 7,07 5,55 X —5-—>,
3% 8,04 6,31
40* 12,6 9,85 Névleges Szelvényteriilet, Tomeg*
oldalhossz, 2
45+ 15,9 12,5 a. mm em kg/m
50* 19,6 15,4 6 0,36 0,283
55% 23,8 18,7 8 0.64 0,502
60* 28,3 222 10* 1.00 0,785
65* 332 26.0 12% 1,44 1,13
70 38.5 302 14% 1,96 1,54
750 442 34.7 16* 2.56 2,01
18 3.24 2,54
80* 50,3 39.5
20% 4.00 3,14
90* 63,6 49.9
20% 4,84 3,80
N
100 78,5 61,7 25% 6,25 4,91
110* 95,0 74,6 30° 9.00 706
120 113 88,8 35 12,2 9.62
140* 154 121 40* 16,0 12,6
160* 201 158 50% 25,0 19,6
180* 254 200 60* 36,0 28,3

%

Jaratos méretek

*  Jaratos méretek
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2.18. téblazat

K ] el Melegen hengerelt szélesacél meéretei
-
Névleges Névleges vastagsag, a*
szélesség b 6 8 10 12 14 16 18 20
Méretenkénti témeg*, kg/m
150 7,07 9,42 1178 14,13 16,49 18,84 21,10 23,55
160 7,54 10,05, 12,56 15,07 17,58 20,10 22,61 25,12
170 8,01 10,68 13,35 16,01 18,68 21,35 24,02 26,69
180 8,48 11,30 14,13 16,96 19,78 22,61 25,43 28,26
190 8,95 11,93 14,92 17,90 20,88 23,86 26,85 29,83
200 9,42 12,56 15,70 18,84 21,98 25,12 28,26 34,40
210 9,89 13,18 16,49 19,78 23,08 26,38 29,67 32,97
220 10,36 13,82 17,27 20,72 24,18 27,63 31,09 34,54
240 11,30 15,07 18,84 22,61 26,38 30,14 33,91 37,68
250 11,78 15,70 19,63 23,55 27,48 31,40 35,33 39,25
260 12,25 16,33 20,41 24,49 28,57 32,66 36,74 40,82
280 13,19 17,58 21,98 26,38 30,77 35,17 39,56 43,96
300 14,13 18,84 23,55 28,26 32,97 37,68 42,39 47,10
320 20,10 25,12 30,14 35,17 40,19 45,22 50,14
340 21,35 26.69 32,03 37,37 42,70 48,04 53,38
360 22,61 28,26 33,91 39.56 45,22 50,87 56,52
380 23,86 29,83 35,80 41,76 47,73 53,69 59,66
400 25,12 31,40 37,68 43,96 50,24 56,52 62,80
420 26,38 32,97 39,56 46,16 52,75 59,35 65,94
450 28,26 35,33 42,39 49,46 46,52 63,59 70,65
480 30,14 37,68 45,21 52,75 60,29 67,82 75,36
500 31,40 39,25 47,10 54,95 62,80 70,65 78,50

A névleges méretek alapjan 7,85 kg/dm®-rel szédmolva.

Melegen hengerelt acél finomlemez méretei

2.19. tablazat

Névleges Névleges szélesség, mm Fajlagos
vastagsag, 750 | 800 900 1000 1250 1500 tﬁmegz*
mm Névleges hosszlisag, mm kg/m
0,5 3,92
0,6 471
1500 1600 - 2000 -
0,7 5,50
0,8 6,28
0,9 - 2000 - 2000 - 7,07
10 7,85
- 2000 - 2000 2500
12 9,42
15 11,78
- 2000 2000 2500 3000
18 14,13
2,0 15,70
2,5 19,63
' - 2000 2000 2500 3000 ’
2,8 2000 21,98
2,9 22,77

A névleges méretek

alapjan 7,85 kg/dm®-rel szdmolva.




2.20. tdbldzat
Hidegen hengerelt acél finomlemez méretei
Névleges szélesség, mm .
Névl Fajlagos
cvieaes 800 1000 1250 1500 | waees
vastagsag, mm tomeg* kg/m
Névleges hosszisdg, mm
0,5 2000 2000 - - 3,92
0,6 - 2000 2500 - 4,71
0,8 2000 6,28
10 2500 7,85
12 - 2500 3000 9,42
18 14,13
20 3000 3000 15.70
2,5 2000 19,63
28 ) 2500 ) 21,98
* A névleges méretek alapjan 7,85 kg/dm’-rel szdmolva.
2.21. tdbldzat 2.22. tdbldzat
Melegen hengerelt acél durvalemez méretei Kovicsoltvas szerkezetekhez késziilg
»specidlszelvények"
Szélesség 1000 | 1250 | 1500 | 1500 | 2000
Méret, mm
Megnevezés és alak
Hosszisdg 2000 | 2500 | 3000 | 6000 | 8000 legkisebb legnagyobb
Vastagsag /" lemeztablak t6 nege* kg Specidlszelvény
3 47,1 | 73,6 - - - “ 8
5 78,5 123 177 353 -
Specialszelvény
6 94,2 147 212 424 -
14
8 126 196 283 565 1005
10 157 245 353 707 1256 Specidlszelvény
12 188 | 294 | 424 | 848 | 1507 c 21
16 251 393 565 1130 | 2010
Specialszelvény
20 314 491 707 1413 | 2512
25 40

* A névleges méretek alapjan 7,85 kg/dm’-rel szi-

molva.
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Profilszélesség 8 mm, v=8-25mm

Profilszélesség 16 mm, v=8-16 mm

Profilszélesség 20 mm, v=8-20 mm

Profilszélesseg AO mm, v=6-12mm

Profilszélesseg AO mm, v=6-12mm

Profil 172 mm

Profil TAmm

Profil 16 mm

T T A

2.5. abra. Hengerléssel kialakitott diszitd szelvények

Profil20 mm

2.4. Az anyagmindség meghatdrozdsa

Az acél mindségét a gyarté kémiai és mechanikai laboratoriumédban hatdrozzak meg.
Errdl a keresked6nek miibizonylatot kell adnia. Anyagvéasarlaskor ezt minden esetben
meg kell kdvetelni, mert ekkor a mestert kovacsoldskor nem érik meglepetések.

Amennyiben ismeretlen anyagrdl van szd, az acél Osszetevgit kozelitSleg szinkép-
elemzéssel (spektrdlanalizissel) is meg lehet hatdrozni. Kis kovdcsmiihelyben, ahol a
mester magara van utalva, az acél hangjabdl is kovetkeztethet a mingségre. Az acéldara-
bokat szabadon felfliggesztve kalapdcsaval megiiti, amelyik vékony, csengd hangot ad,
az kemény, amelyik mély, biigd hangot ad, az 1agy acél. Gyakorlott filil a szilardsagra is jo
kozelitéssel kovetkeztet.
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& e
Szélesség 40 mm, v=6-12mm

Szélesség 50 mm, v=6-12mm

Szélesség 30 mm, v=6-12mm Szélesség 40 mm, v=6-12mm

Szélesség 40 mm, v = 6-12 mm

—. — e —
Szélesség 50 mm,v=6-12mm Szélesség 20 mm, v=8-20mm

2.6. dbra. Fellileti diszitéssel ellatott hengerelt szelvények

1 \\k 2 2 \_  — 3 ‘\kﬁ‘; e
- - — "o =it
: N . .

4\,_ o N B N
- . XX 1.9 4 = x__ - X
Xy = - . *
7 8 9 »*
. \ %xxx;q \.-‘ ix \ :x :
J(Jq. - X - X )

2.7. abra. Az acélok szikraképe
1 - szénszegény acél, vildagossdrga szikrdk; 2 - kGzepes széntartalmu acél, vildgossarga
szikrak; 3 - szénben gazdag acél, vilagossdrga szikrak; 4 - mangantartalmu acél, vilagos-
sdrga szertedgazd szikrak; 5 - sziliciumos acél, hosszu szikra vildgos cseppekkel; 6 - 6n-
tottvas, vorésessarga rovid szikrak; 7 - gyorsacél, sététvoros csillagképzédés, kbzepesen
hosszu szikra; 8 - volframacél, téglavoros szikra, a volframtartalom névekedésével a voros
szin sotétiil; 9 - krom-nikkel acél, narancssdarga szikra, szénacélhoz hasonl6
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Ugyancsak egyszer(i vizsgalati mdodszer a reszeldproba. Ha a reszelek aprd, és a resze-
16 megcsuszik a vas feliiletén, akkor az anyag kemény, 6tvozott acél, ha tapad, akkor az
anyag lagy. A reszelSt azonos erdvel kell nyomni. A reszelSprébat a feliilleten, nem az
éleken kell elvégezni.

Szikraproba alapjan is kovetkeztetnek az anyagmindgségre. Az acélt gyors fordulatu
koszor(ih6z szoritjak, és a szikra szinébdl és alakjabdl gyakorlattal megallapithaté a szén
kozelit6 mennyisége, az O0tvozott acélban az 6tvozSanyagok fajtdja és kozelitd mennyi-
sége (2.7. dbra). Ez a mébdszer gyors, egyszerl, ezért a kovacsok gyakran alkalmazzdk A
miihely sotétebb részében végzik, hogy a napsiités ne zavarja meg a szikrak képét.



3. A kovdcsmiihely kialakitdsa és berendezése

3.1. Kovetelmények, az acél megmunkdldsa

A Kkovacsolds munkafézisait
alapvetSen melegmegmunka-
lassal végzik. Ennek érdeké-
ben az acélt széntartalmatol
fligeden 850... 1150 °C-ra ko-
vécstlizben vagy kemencében
felmelegitik, majd az iillén
kézi vagy gépi kalapéaccsal a
kivant formara megmunkajak.
A megmunkalds torténhet sza-
badalakitdssalvagy odorban
torténd kovacsoldssal. A mii-
vészi kovacsolas szabadalaki-
tassal torténik, itt ugyanis
nemcsak a kézi erdre és a kéz-
lgyességre, hanem a formaér-
zékre, az egyéni kvalitasokra,
a miivészi tobbletteljesit-
ményre is sziikség van. A ko-
vacsmunka sablonossa valik,
ha az acélt odorban kovacsol-
jak, vagyis elGre elkészitett szer-
szamba verik, bar a kézépkor-
ban az ismétlédé elemeknél ezt
a modszert is miivészien vegyi-
tették a szabadon alakitott ré-
szekkel (3.1. és 3.2. dbra).

A szabadalakité kovacso-
las a kovetkez$ fébb
miiveletekbdl All:

- nyujtas, szélesités, éle-
zés, hegyezes,

- duzzasztds, zOmités,

- lépcs6zés, nyakalas,

- simitds, egyengetés,

- hajlitas,

- csavaras,

- darabolis,

- hasitds,

- lyukasztds,

- siillyesztékes vagy
ddorkovacsolas,

- faragés,

3.1. abra. Kovacsoltvas racs,
késziilta 15. szazadban
a) odorban késziilt elemek; b) hajlitas; c) hegyezes; d) kovacs-
hegesztés; e) hasitas; f) nydjtas; g) bundkotés
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- domboritas,

- erezés,

- hegesztés (tlizi kovacshe-
gesztés vagy elektromos,
illetve gazhegesztés),

- szegecselés.

A szabadalakité kovacsolés
miiveleteivel a 4. fejezet rész-
letesen foglalkozik. A legegy-
szer(ibb kovacsmunkat - ami-
kor a négyzetvas éleit vagoval
behasitjadk, bemetszik - irdalt
munkénak nevezik (3.3. dbra).

Gazdagabb formavilagot
mutat az a barokk levélminta,
amit kilapitott laposvasbol ha-
sitottak ki (3.4. dbra).

Az 4ttort munkaknadl a ko-
vacs alakité szerszama a lyu-

kasztd, amit lemezeknél vagy
egymasba dugott elemeknél
egyarant alkalmaz. Ilyen dtbuj-
tatott elemekbdl késziilt racso-
kat mér a reneszansz korban is

3.4. abra. Barokk lépcsékorlat részlete, 18. szazad
a) hasitott levélminta; b) duzzasztas; c) hajlitas;

, de a mai kovdcs d) zémités; e) domboritott rézsa

iparmlvészek is gyakran
visszatérnek ehhez az {zig-vé-
rig kovdcsoltvas jellegli megolddshoz (3.5. dbra).

A vasmiivesség masik 4dga az acél hidegen torténd megmunka-
lasa. A vékony lemezt hidegen is lehet lyukasztani, domboritani.
Az elébbit lyukasztéval, az utdbbit domboritdkalapdccsal vég-
zik, igy jonnek létre a domboritott vagy trébelt elemek (pl. levél,
rozsa), amelyekkel a melegmegmunkaldssal késziilt kovacsoltvas
kapukat, racsokat diszitették (lasd 3.4. abra).

Idetartozik a rovott vagy arkolt és a vésett munkak technikdja
is. Rovott vagy arkolt munkandl a targy felszinébe a diszitményt
hegyes acélszerszammal hidegen, esetleg melegen réjak be. Ilyen
attoréses, cizellalt feliileteket képeztek ki azokon a kdzépkori kul-
csokon, amelyek a 3.6. dbrdn lathatok. Az acél faragasaval plasz-
tikus, térbeli targyakat (szobrokat) hoztak 1étre (3.7. dbra).

A melegmegmunkaldssal késziilt munkdk elemeit, diszitéseit
hegesztéssel, a hidegen késziilteket dltaldban szegecseléssel, ko-
tegeléssel, bujtatdassal vagy csappal egyesitik.

Régen éltalanos volt, de ma is eléfordul az acél csavart diszité-
se, késziiljon az melegen vagy hidegen. Itt az anyagot satuba fog-
jék és megcsavarjak.

A mai mesterek felhasznaljak a kovacsoltvas-munkdk készité-
sénél a modern, korszer(i gépi eszkozoket, berendezéseket, kisgé-
peket. Ez természetes is mindaddig, amig hasznédlatuk nem megy a

3.3. gbra. Csucsives
stilusu irdalt oszlop
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miivészi érték rovasdra. A miivészi értéket
ugyanis a kézi megmunkalas egyedi, mii-
vészijellege adja. Ha a hozzaért§ egy mun-
kardl a készit§ személyét nem ismeri fel, a
miivészi érték megkérddjelezhetd.
Napjaink mtiihelyében természetes,
hogy a durva nagyolast légkalapdccsal, a
furast gépi lyukasztdssal vagy csigafiird-
val, a darabolast autogénvdgdssal vagy
olloval, esctleg korflirésszel, a lemezeken
torténd alakos vagdsokat 1ézervagdval vagy
kivagoolldval végzik. Az is nyilvanvald,
hogy a pontozas (kirnerezés) ma mar csak
ritkan sziikséges, a reszel§ szerepét atvette

3.5a dbra. Rudelemek bujtatott csatlakozasa.
Kovdcsoltvas polc, Seregi Gyorgy alkotdsa
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3.5b abra. A 3.5a dbra részlete

3.5c abra. A 3.5a dbra részlete

a sarokcsiszolo, amellyel darabolni, sét
polirozni is lehet. Sok miihelyben elkel a
két-harom méteres élhajlito-, a mard- vagy
akar az esztergageép is. A hegesztéseket kézi
elektromos ivhegesztéssel vagy autogénhe-
gesztéssel végzik, a szegecselést is sokszor
gépi uton készitik.

A gépek miikodtetéséhez 220/380 V
fesziiltségli dramforras sziikséges, amelyet



G o

3.6. abra. Lyukasztott és cizellalt technikaval késziilt kozépkori kulcsok
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; az egész mihely teriiletén ki kell
: T épiteni. Egyes esetekben az elekt-
L romos miikodtetésli gépek mellett
| célszerli a stiritett leveg&vel mii-
" kodtetett, pneumatikus szerszimok
6‘ haszndlata. A helyszini szerelésnél
elengedhetetlen szerszdm az iitve
< fiird gép, a kézi sarokcsiszolo, a
kézi fiirogép és esetenként a hor-
dozhatd hegesztéberendezés. A fe-
liletkezelésnél az egykori olajban
tortént égetés helyett tobbrétegl
szért festést, esetenként tilizi
horganyzast, a feliilet el6készitésé-
re (rozsdatlanitisara) tobbek k6zott
homokszoérast vagy vegyi el6keze-
Iést hasznélnak.

Egy kovacsmiihelyben a fenti-
ekben korvonalazott munkékat
kell elvégezni.

3.2. A kovdcsmiihely kiala-
kitdsa

A mihely épitészeti kialakitdsanal
tgyelni kell arra, hogy a helyiség vi-
lagos és jol szellSztethetd legyen mind
természetes, mind mesterséges titon. A
természetes szellGzést ablakokkal, a
mesterségest elszivéventilatorokkal
kell biztositani. Ez utébbiak cs6-
vezetékét a szennyezd anyagokat
kibocsdtd gépek (koszord, he-
gesztéberendezés, polirozd stb.)
3.7. dbra. Faragott allatokkal diszitett hdromlabu allvany folé is el kell vezetni. A feliilvila-
gitas 3-szor, 5-szOr hatékonyabb
az oldalvilagitasndl. A miihelyben az altalinos megvilagitis mértéke 90... 100 lux le-
gyen. Kozvetlen napsiités a kovacstlizhelyet ne érje, mert az zavarja az acél izzasi szine-
inek a meghatdrozasat, ezért az ablakokat célszer(i az északi homlokzatra tenni. A kovacs-
tlizhelyet a miihely sotétebb részén helyezik el. Feliilvilagitas esetén elényos a Shade-tetd
(északi, fliggbleges felliletli livegezés) beépitése. Régen a kovidcsmiihelyeket nem fiitot-
ték, mert a kovacstliz 6nmaga is temperalta a helyiséget. A mai miihelyeket kdzponti
fiitéssel latjak el, amit Ggy célszerli megtervezni, hogy a munkapadoknadl, illetve ahol az
Osszedllitast végzik, ott se legyen 16 °C-nédl magasabb a hdmérséklet. A tlizhely kornyé-
kére flit6berendezést nem sziikséges elhelyezni.

A miihely legyen tdgas, de az Osszetartozé munkafazisok elvégzéséhez sziikséges
berendezések, gépek legyenek kozel egymdshoz. igy a tlizhely kozelébe kell elhelyezni
az Ull6tSkét az ullGvel, a kovacsoldgépet, a kalapacsok, a tlizifogdk, a nyeles szersza-
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mok, az iillébetétek elhelyezésére szolgald szerszamadllvanyokat, szekrényeket. Ugyan-
csak a tlizhely kozelében legyen a tlizisatu és a viztarolé edény. Az ablak ala vagy vilagos
helyre célszer(i tenni az acél hidegmegmunkaldsdhoz sziikséges satukkal és szerszdmok-
kal felszerelt munkapadot. A ritkdbban hasznalt gépeket is hozzaférheté helyen, a bal-
esetmentes kezelést lehetévé téve kell elhelyezni. igy tobbek kozott a hegesztési helyet
célszerti elkiiloniteni a miihely tobbi részétsl, legalibb mobil, tlizmentes paravanfallal.
Az Osszeszereléshez egy korbejarhatd, min. 3 x4 m-es teriiletet szabadon kell hagyni.
A miihely kb. 150.. .300 négyzetméter alapteriilettel, lehetSleg téglafalazattal, pormen-
tes betonpadozattal késziiljon. A munkapadok elStt indokolt keményfa padlét beépiteni. A
miihely magassiga legaldbb négy méter legyen. A fodémet tigy kell megtervezni, hogy egy
500 kg tomegli targyat a fodém méretezett tartdgerenddjara akasztott csigasorral fel lehes-
sen emelni. Tovabba egy 10 N teherbirasu forgddaru is igen hasznos egy kisebb kovicsmii-
helyben. Az anyagtarolast a miihely elkiilonitett részén, erre a célra kialakitott allvinyokon
célszer(i megoldani, kiilon a szdlanyagot és kiilon a lemezeket. A tiizel6anyag-tarolast, a
szocidlis blokkot (61t6z8, mosdd, WC) és az irodat a miihely mellett, de attdl elkiilonitve
kell kialakitani. A miihely éghet§ anyagokbdl nem épiilhet, és a tlizvédelmi szabalyokat,
elGirasokat mindenkor be kell tartani. Az elSirt méret(i poroltét konnyen hozzaférhetd he-
lyen kell tartani. Egy lehetséges miihelyelrendezést mutat a 3.8. dbra. A miihely kialakita-

2

sdra vonatkozod bdvebb elSirasok az irodalomban taldlhatdk [3], [4].

3.3. A kovdcsolds hevitéberendezései
3.3.1. A kovdcstiizhely

A szabadkézi kovicsoldasnak még ma is a legfontosabb melegitéberendezése az acélbol
késziilt kovacstlizhely, amely a régi falazott tlizhelyeket teljesen kiszoritotta (3. 9. dbra).
Ezzel izzitjak fel a kisebb darabokat, valamint a szdlanyagok egy részét. A szént6l, koksz-
t6l szarmazo hé nagyobb része nem a tiizelGanyag kozé tett hideg acélt melegiti, hanem
a kornyezetet, ezért hatdsfoka rossz, alig 6...8%-0s. A nyitott kovacstiizhely f§ része a
tiizkosdr, amelyben a szilard tlizelGanyag ég. A kosar ald régebben kézi vagy labpedadlos

fajtatd szdllitotta az égéshez sziikséges levegdt, ma villamos motor-
] ral hajtott ventildtor végzi a levegdszolgaltatast. A java-

,y{.&x solt tipusok miiszaki adatait a 3./. tablazat tartalmaz-

3
4
5
6
)=
4 3
3.9. abra. Nyitott kovacstiizhely 3.10. &bra. A tiizkosar keresztmetszete
1 - kovacstliz; 2 - fuvokaszabalyozd és 1 - tiizkosar; 2 - tlizpart; 3 - hiitébor-
salakozékar; 3 - ventilator; 4 - viztar- déak; 4 - légcsatorna; 5 - hiitéképeny;
taly; 5 - flistelszivé ernyd; 6 - széntarto; 6 - hamuretesz; 7 - dtégett szén;
7 - levegbvezeték 8 - fuvokakup; 9 - légcsatorna
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— /—h‘\ : 3.1. tdbldzat
A kovicsttlizhelyhez

(g '. szlikséges

elektroventilldtorok

Volt Watt | m’/min Pa | Tliztér | kg

400/3-ph | 40 27 650 I
230/1-ph | 40 27 650 1
3.11. dbra. 400/3-ph | 120 50 1000 | 12
230/1-ph | 120 49 1000 | 12

O O O\ O

Gaztlizelésl kovacstiizhely

za. A kosarhoz csatlakozik az ont6ttvasbdl késziilt szén- és salaktanyér, amelyen kézépen
kip van, ennek iilése egy kor alaki nyilast ad a kippal: ez a fiivéka. A nyilds nagysiga a
kip emelésével és siillyesztésével szabdlyozhatd (3.10. dbra). A levegs vezetékén told-
zar van, ezzel a leveg@ szabdlyozhatd. A nyitott tliz giza és flistie az egészségre artalmas,
ezeket a tliztér felett elhelyezett flistelszivé ernydvel el kell vezetni min. 30 cm atmérgjli
kéményen keresztiil a szabadba.

Kaphatok 5 mm-es acéllemezbdl késziilt, 1000 x 800 mm méretli platnival ellatott
gaztiizelésti kovacstlizhelyek is (3.11. dbra), amelyeket propan-butin gizzal vagy fold-
géazzal lehet fliteni. Az elébbi gazfelhasznélasa 3 kg/h, a gdznyomas 50 mbar, az utdbbié
4,0 m'/h, a gdznyomds 20 mbar. Attiztér mérete 590 x 265 mm. A munkadarabot 3,4 vagy
7 fivékabdl lehet melegiteni. A tlizhely magassdga 800 mm.

A 3.9. dbran 1évS berendezésen két kovacstlizb8l dolgozhatnak egyszerre. A nyitott
kovacstlizh6z viztartd is tartozik, amelybdl a tliz feliiletét locsolja a kovacs. A fogdkat
is ebben hiitik. A hiit§viztartidly mellett van a tiizelStartd
vilyt PPOPO0QP

A kovacstlizhely-kezelés szerszdmait a 3.12. dbra mu-
tatja be: a kiilonféle salakszurkaldokat, a kovacsszénlapa-
tokat, a salakkapardkat és a pamacsvasat, amely a pamacs

beszoritdsara alkalmas koracélbdl késziilt nyél. A beszori- I

tott pamaccsal a tiz feliiletét locsoljak. Ezeket az egysze-

(i szerszamokat régen a kovacsok maguk készitették, ma- 3.12. abra.

napsag - borsos aron - megvasarolhatok. A kovacstiizhely szerszamai

3.3.2. Uzemi kemence

A hagyomanyos kovacstlizhelyben a munkadarab héfokat annak izzasi szinérél a kovacs
maga allapitja meg. Ez nagy odafigyelést és gyakorlatot kivan. Egyes anyagok izzitdsa-
ndl a kovacsoldsi hémérséklet igen szilik hatarok k6zott mozog, mésokndl az izzasi szinek
nem jelentkeznek hatdrozottan. Ilyen anyagok tobbek k6zo6tt a nagy szilardsagu, rozsda-
mentes acélok, a bronz és az aluminium. Ezeket célszer(i gaztiizelésti kemencében hevi-
teni. Ilyen mobil kemencét abrazol a 3.13. dbra, amelynél a bels6 munkatér szélessége
210 mm, magassdga 160 mm, mélysége 490 mm.

Kaphaték PB-gazzal vagy foldgazzal lizemelS berendezések. Az elébbinél a gazfo-
gyasztas 2.8 ke/h, a gdznyomds 1,5 bar, az utdbbindl a gazfogyasztds 3,6 m’/h, a nyomds
20 mbar. A kemence elektromos (digitdlis) hészabdlyozdval rendelkezik, a beallithatd
max. hémérséklet 1250 °C. Aramsziikséglete 40 kW, a gdzcsatlakozds ‘A "-os vezetéken
lehetséges.
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3.4. Ullbk, iill6betétek, kalapdcsok

Az ill§ a kovdcs Gsrégi munkaasztala, amely felfogja azokat a kalapdcsiitéseket, ame-
lyekkel a kovacs a darabot alakitja. Az Ull§ a sulyédval ellendll a kovdcs kalapacsiitései-
nek, csak ennek révén lehetséges az acél képlékeny alakitdsa. Ha az 1ill6 tomege Kicsi,
akkor az titések hatdsara rezeg, billeg és nem ad megfelel$ ellenerdt, nincs ,,hizasa". Az
Ull§ a kalapacsiitésre cseng8 hangot ad. Acélontvénybdl késziil, lapja edzett és kOszoriilt.
Az 1l lehet egyszarvil (német, illetve magyar tipus) vagy kétszarvd (francia tipus). Az
utdbbindl az egyik szarv hengeres, a masik szogletes. Sik lapjan egy vagy két nyilas van,
mely lehet négyszog vagy kor keresztmetszetii. Ezek fogadjdk be a kiilonbozd tillGbeté-
teket és a szarvasiillét, amely kisebb és finomabb darabok kovacsoldsira alkalmas.

3.2. tdbldzat
Egységesitett tipusu iilldk méretei

till6betétnyilas

Tomeg Sik lap szélessége, mm | Hosszisdg, mm | Magassag, mm

20 kg - 1 szarv 80 360 155

35kg - 1 szarv 95 420 200

50 kg - 1 szarv 110 470 220

75 kg - 1 szarv 125 575 265

100 kg - 1 szarv 130 650 290

20 kg - 2 szarv 80 390 155

35 kg - 2 szarv 95 475 200

sz0gletes szarv 50 kg - 2 szarv 110 570 20
75 kg - 2 szarv 125 635 265

100 kg - 2 szarv 130 720 290

hengeres | 125 kg - 2 szarv 130 720 310

szarv

3.3. tdbldzat
Mindségi iillok méretei

Tomeg szf’:tsiie, HOS:rL:ég’ Maiarfég’
mm
100 ke 110 745 290
125 ke 120 830 330
150 ke 15 930 340
175 ke 120 910 350
200 ke 125 1040 350
250 ke 130 1090 395
35 kg oldallappal 100 480 205
dligbetétnylias oldallap 50 kg oldallappal 100 540 230
—— — 100 kg oldallappal 110 745 290
~{ %‘Ij //7 125 kg oldallappal 120 930 340
175 kg oldallappal 120 910 350
y g,) 200 kg oldallappal 125 1040 350
duzzasztdlap 250 kg oldallappal 130 1090 395
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Az 1ill§ hengeres szarvan végzik a munkadarab
hajlitasat és az elSlyukasztott darab tagitdsat. Az
Ull§ szarva azért kiipos, hogy sokféle méretre hasz-
ndlhaté legyen. A kisebb gytir(iket a kip végén, a
nagyobbakat a tovében alakitjak ki. A sik lap élén,
az oldallapon vagy esetleg a talp 1épcsSzetén a kii-
Ionféle hajlitdsokat végzik. Az egységesitett tillGti-
pusok méretei és sajat tomeglik a 3.2. tdbldzatban,
a nehezebb tomegli, duzzasztélappal, illetve oldal-
lappal elldtottaké a 3.3. tdbldzatban lathatdk. A20...75
kg-os 1ill6ket vékony, kis keresztmetszet(i elemek, a
75...250 kg-os iill6ket a nagyobb keresztmetszet(i
darabok kovécsoldsdra hasznaljak. A gyakorlatban a
200 kg-os kétszarvti illén a diszmiikovacsolds mun-
kafizisai elvégezhetsk.

AIS erds tolgyfa ronkre, a t6kére van erGsitve. A
t6két melegen rasiitott vasabroncsok tartjadk Ossze.
Olyan mélyre kell bedsni a talajba, hogy a rakerils
UllS lapjanak a magassdga a padldszint felett 700... 800
mm-re legyen (3.14. dbra). A t6ke hossza olyan le-
gyen, hogy a talajszint feletti rész kb. azonos legyen a
talajszint alattival.

A kézikalapdcs a kovacs legfontosabb szerszama.
Az izzb anyagot a kovacs a fogdval fogja, és a kala-
paccsal Kkifejtett erGvel alakitja. A kalapdcs alakja
Gsidék ota alig valtozott. Aszerint, hogy mekkora
munkadarabot kell kovacsolni és milyen nagy alaki-
t6 munkat kell végezni, a kalapadcsok mérete is valto-
z6. Minél nehezebb a kalapacs és minél nagyobb az
utés sebessége, anndl nagyobb a kalapacs ereje.

L
52

3.14. abra. UlI6 a t6kén
A - vasabroncsok; L - lap; SZ - szarv;
D - duzzasztdlap; T - tolgyfa tusko

3.13. abra. Gaztiizelésii kovacske-
mence
Miiszaki adatok: szélesség: 210 mm,
magassdg: 160 mm, mélység: 490
mm, teljesitmény: 36 kW, gaz: propan
(palack), felhasznalas 1,5 bar-nal: 2,8
kg/h, gdznyomads: 0,5-2,5 bar, max.
hémérséklet: 1250 °C

3.16. abra. A kalapacs nyelének
hossza
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3.4. tdbldzat
Kovacskalapacsok tipusai és méretei

Tomeg, kg
A 14
== J Kovécskalapacs 17
U e
2,2
' 0,8

i ombfejli kalapdcs

ﬂ_ ; Goémbfeit kal . lsl
U Simitékalapécs 1,3
1,7
/A 3,5
4u‘,) A Raver@kalapacs 55
8,5

bl

A kézi kovacskalapacsye/'Z>67 és nyélbdl all. A fej szerszim-
| acélbdl, a nyél csomomentes somfidbdl késziil. A kalapacsfej
e s talpa dombord, a foka keskeny, legdmbolyitett feliilet, amely
nyUjtja az anyagot. Mindkét titSfeliilet edzett és koszorilt. Ova-
lis furata a nyél irdnydban sz(ikiil, az ebbe nyuld nyél végébe
atlosan elhelyezett acéléket litnek (5.75. dbra).

A kézikalapécs 1...2,2 kg tomeg(i, nyele az alsdékar hossza-

raverd
kalapdcs

3.77. abra. Kétkezi kovdcskalapacsok
a) raverbkalapdcs; b) harantkalapdcs;
c) raver6kalapacs hasznélata
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nak megfelelen 40...60 cm (3.16. dbra), a
kétkezi kalapics tomege 3...8 kg, nyele
60... 100 cm (3.17. dbra). A kétkezi kalapéacs
lehet rdveré- vagy hardntkalapacs. Az elébbit
a segéd haszndlja a nagyobb erdt igénylS ala-
kitdsokndl, az utébbira akkor van sziikség, ha
két segéd dolgozik. A ritmust a mester diktélja,
és kisebb titésekkel jelzi, hogy hova kéri a se-
gédektdl az erbteljes alakito titéseket. A kereszt-
kalapacs foka a nyéllel parhuzamos. Nyjtisra
hasznaljdk. Hasznalnak még gombfejii és simi-
tokalapdcsot. Az elSbbit domboritasnal, az
utébbit egyengetésnél alkalmazzdk. A gyar-
tott tipusok a 3.4. tdbldzatban lathatdk.

A kézi koviacsolas ratét-, illetve betétszersza-
mait a 3.18. dbra foglalja 6ssze. Megnevezésiik
utal az altaluk elvégezhet§ miiveletekre. Van-
nak un. nyeles rdtétszerszdmok, és vannak rillG-
betétek. Az iillGbetétek egyik vége 25 x 25 mm-
es négyszog keresztmetszet(i, és illeszkedik az
Ull§ lapjan 1évé nyilasba. A kiegészit$ szersza-
mok alkalmazésédval a 4. fejezet foglalkozik.



y
vy 4 N - nj
~xbn LJ)" rU-nkH—"r"U
1/ \l/——H-7- }-7~~" 1/
. ] II
3.78. abra. Kéz/ kovacsolas ratétszerszamai
a) nyeles vago; b) nyeles ferdevdgo; c) nyeles arkold; d) vago lillébetét; e) nyeles
ivesvago; f) arkold (illébetét; g) nyeles simitékalapdcs; h) kerekidom-verd; i) nyeles

négyszdgidom-verd; j) nyeles hatszégidom-verd; k) nyeles lyukasztok; 1) kerekidom-veré
lillébetét; m) négyszdgidom-veré (ill6betét; n) hatszégidom-veré lllbbetét
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lathaténak a pofdi a satu pofiival parhuzamosan szoritanak, a b abran 1év§ a satuba
mindkét irdnyban befoghatd. A kisebb keresztmetszetii felhevitett rudakat a ¢ dbrdn latha-
t6 villaparral hajlitjiak. Az als6 rész az 1ill6 négyszogletes furatdba helyezhetd, a fels§ rész
karjat a kovacs forditja el. A villa karja csGvel meghosszabithatd, ha nagyobb hajlitéerSre
van sziikség.

3.7 Egyengeto- ¢és Ilyukasztolapok

Kis- és kozepes méretli kovacsdarabok egyengeté-
sére merev, legaldbb 100 mm vastagsigu, sima
egyengetolapot (platnit), a lyukasztdsokhoz, hajli-
tdsokhoz pedig lyukasztdlapot haszndlnak. Az
egyengetSlap mérete 1000 x 1000 * 300 mm, és
erés vasasztalon nyugszik. A lyukasztélapok kap-
haté6 mérete és éllvanya a 3.6. tdbldzatban latha-

3.6. tdbldzat
Lyukaszt6lapok méretei

is?;s.' Lapméret, mm Vastagsdg, mm
q o s;,:’—’ 305 x 305 100
380 x 380 130
‘ 510 x 510 180
3.22. abra. Lyukasztdlap elhelyezése : 400 x 400 100
keményfa tékén

tok. A lyukasztélapok rugalmasabb aldtdmasztasa vasalt keményfa tékével oldhatd meg
(3.22. dbra). A lyukasztdlap oldaldn kiilonféle sugaru csipkézet taldlhatd, ezeket hajlita-
sokndl haszndljdk A tobbféle méretli négyszogletes és kor alaku furata az ellapitott anya-
gon a lyukasztast segiti eld.

3.8. Szabadalakito kovdcsologépek

A diszmiimunkakhoz a kovacsolas géptipusai ko-
ziil a szabadalakitd kalapacsokat hasznéljak.
Ezekkel a kovdcs az alakitdst pusztan lgyessé-
gével és gyakorlatdval, vagy egyszer(i segédszer-
szamokkal a gépi kalapdcs alatt végzi. igy tulaj-
donképpen csupdn a nehéz fizikai munkat
takaritja meg, a munkadarab alakitdsa, a kézi
megmunkaldshoz hasonléan, egyéni kvalitasatol
fligg. Ezek a kalapdcsok mindig gyorsan miko-
3.23. dbra. Ajax rendszerii dé it8erdvel, nem nyomoerdvel dolgoznak. A gép
lemezrugds kalapacs mozgd része, a medve egyenletesen gyorsuld
a) lemezrugd; b) medve; c) elasztikus (4...7 m/s) mozgéssal zuhan az alakitando, izzé
hajtokar; d) excenter; e) pedal; f) (illé munkadarabra.
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3.7. tdbldzat

Szabadalakité kalapiacsok osztialyozasa hajtasuk, szerkezetiik és vezérlésiik szerint

Megnevezés

Nyeles kalapdcsok

Rugés kalapédcsok

Légparnés
pneumatikus
kalapacsok

Géz-,
légkalapacsok

Hajtés

mechanikus

mechanikus,
villamos

mechanikus,
villamos

g6z vagy stritett
levegs (6...8 atm)

Szerkezet

egyallvanyos

egyallvianyos

egyallvianyos

egyallvianyos

kétallvanyos

hidallvanyos

Vezérlés

szijterelGvel

szijterelGvel

szelepallitdssal

kézi onvezérlés

kézi

kézi Onvezérlés

kézi

kézi

Elv
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A szabadalakité kalapacsok 3.8. tdbldzat

csoportositdsa (3. 7 tdbldzat): * ridanyag mérete a kalapdcs medvesilydnak
1. nyeles kalapédcsok fliggvényében nyujtdkovicsolds esetén
- merev nyeles kalapacsok; A ridanyag 0 /0 mérete, mm

2. rugds kalapdcsok MEdEesuly, Szerkezeti acél Otvozott sierkezetl

7 7 ace

- ?Savafmgos k?'lapacsc’k’ ' min. max. min. max.

- {vrugés kalapacsok, 100 30 90 20 65

- laprugés kalapécsok; 150 40 110 28 70

3 1é I,) g, Kkal 1? Kk: 200 50 120 35 80

- legparnas kalapacsok; 300 65 140 45 90

4. gbz-, légkalapacsok 400 75 160 50 100

- egyallvanyos kalapécsok, 300 30 180 35 115

5y Ve " 750 95 200 65 130

- kétallvanyos kalapdcsok, 1000 110 230 75 150

- hidallvdnyos kalapacsok.

A rudanyag méretét nyujtokovacsolds esetén a kalapacs medvesulydnak fliggvényé-
ben a 3.8. tdbldzat tartalmazza. A nyeles kalapacsokat (pl. vizihdmorokat) a kordbbi
évszazadokban haszndltdk, a rugds kalapacsok koziil legin-
kabb a még ma is alkalmazott laprugds kalapacsok (Ajax) ter-
jedtek el. A mai modern gépek légparnds kalapacsok. A géz-,
légkalapacsokat elsGsorban az iparban hasznéljak.

Az Ajax-kalapdcsndl a rugalmas kozeg a lemezrugo. Elren-
dezése a 3.23. dbrdn lathatd. Az a) lemezrugdkoteg egyik vé-
géhez a b) medve, a masikhoz a ¢) elasztikus hajtdkar csatlako-
zik. Az erdatvitel a hajtdékar atjan, a d) excentertarcsarol
torténik. A kalapécs lokete az excentricitas allitdsdval szaba-
lyozhatd. Az excentertarcsat elektromotor hajtja. A kala-
pécs az e) pedal lenyomésanal kezd m(ikédni. Ha az ex-
center lefelé fordul, a kalapacs medvéje felemelkedik, ha
pedig felfelé fordul, akkor a medve iitést mér az” iillSre,
illetve az erre helyezett felhevitett kovdcsdarabra.

3.25. gbra.
Légkalapacs nézeti képe

B

]

3.24. abra. Kettés miikodéstilégkala-
pdcs hosszmetszete
1 - felsé szabéalyozdszelep; 2 - du-
gattyu; 3 - alsé szabalyozdszelep;
4 - hajtérud; 5 - dugattyu; 6 - léghenger 3.26. abra. Munkavégzés légkalapaccsal
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E kalapéacsok percenkénti titésszama 200.. .300. A medvesuly 50.. .250 kg, de leggya-
koribb a 100 kg-os medvesulyd kalapacs. Az Ajax egyszer(i szerkezetli - szelepek, du-
gattyik nélkiili -, csekély surlddasi veszteséggel rendelkez8, nagy titSerejli gépi kala-
pécs. Stritett levegdre nincs sziikség, karbantartisa egyszer(i, a medve 1okethossza az
anyagvastagsignak megfelelGen bedllithatd. Hatrdnya, hogy a lemezrugdk gyakran el-
tormek. Ennek megakaddlyozasara a lemezrugé ald csavarrugdt épitenek be, igy rugalmas
befogast biztositanak [5].

Ha rugalmas kézegként a medve és az ezt mozgaté hajtorud kozé rugdk helyett leve-
g6t hasznalnak, akkor légpdrnds vagy pneumatikus motoros kalapacsot kapnak. A sokfé-
le megoldés koziil a korszerti gépeknél a felsS és alsé levegével mlikods kettds miikodési
kalapacsok terjedtek el. Ilyen tipusu kalapdcs hosszmetszetét a 3. 24. dbra, nézeti képét
a 3.25. dbra mutatja. Légkalapaccsal valé munkavégzés lathatd a 3.26. dbrdn.

Az 1 fels§ szabdlyozdszelepen (kortolattylin) dr a 2 dugattyu feletti levegStérbe, a
masik 3 alsé szabdlyozdszelepnél a dugattyu alatti térbe juthat a stritett levegs. Az
elektromotor fel- és lefelé mozgatja a 4 hajtérudat és az arra szerelt 5 dugattyit. A du-
gattytl lefelé mozgdsakor a felette 1év4 térben megritkul a levegd, és mivel a 6 1éghengert
csatorna koti 6ssze a 7 munkahengerrel, a munkahenger felett is 1égritka tér keletkezik. A
léghenger 5 dugattytija viszont lefelé mozgdskor stiriti az alatta 1évé levegét, és a 3
szelepen keresztlil a munkahenger a dugattyu alatti térbe nyomja. A stiritett levegd a
kalapacs dugattyujara alulrdl felfelé iranyuld mozgdst gyakorol ugy, hogy az a medvét
felemeli. Az 5 dugattyinak felfelé iranyulé mozgasanal forditott a helyzet, minek kovet-
keztében a dugattyu lefelé mozog, a medve lecsapddik, és titést mér az 1llén elhelyezett
izz6 munkadarabra. A medve mozgdsanak szabdlyozdsa az I és 3 szelepekkel végezhetd.
Bedllithatd, hogy a medve folyamatos litéseket adjon a kovacsdarabra, felemelt helyzet-
ben maradjon, illetve az 1ill6h6z szoritva tartsa a munkadarabot. Ezeket a légkalapacso-
kat ldbvezérléssel latjak el. Ezzel lehet szabdlyozni az titési energidt (nagy vagy kicsi
utés), az lités sulyat (leszorito tités, kemény lités) és az lités gyakorisigat, azaz a percen-
kénti litésszdmot.

A miivészi szabadalakité kovacsolas részére gyartott légkalapadcsok miiszaki adatai
az alabbiak:

- medvesuly: 22...50 kg,

- a medve lokethossza: 200...230 mm,

- Tltésszam: 220 tités/perc,

- motorteljesitmény: 2,2...5,5 kW,

- elektromos ellatas: 380/660 V, 50 Hz,

- UllGsuly: 180...300 kg,

- netté gépsuly: 410... 1200 kg,

- géphossz: 970... 1410 mm, szélesség: 665...840 mm, magassdg: 1230... 1600 mm.

A gép kivalasztisanal célszeri a medvesulybdl kiindulni. 40 kg-os medvével a fel-
adatok nagy része elvégezhetd.

Az egyes géptipusokhoz szillitanak kiilonféle medve- és tillGbetéteket is. Ezek egyik
vége fecskefark alakira van kimunkélva, hogy biztonsidgosan rogzithets legyen a med-
véhez, illetve az 1ill6hoz. A sima, lapos kiképzésil fej (medvebetét) a legtobb munkdra
alkalmas, igy négyzetes vagy téglalap keresztmetszet(i darabok kovacsolasdra. Kaphatdk
hegyesszOgli, vagasra, 1épcsGzésre késziilt éles szerszamok; vagy ehhez hasonld, de az
élek legombolyitésével késziilt, nyujtasra alkalmas betétek; illetve ives kialakitasu szer-
szamok, melyekkel hajlitdsokat lehet végezni (3.27. dbra).

Alakosra kiképzett betéteket mutat a 3.28. dbra. Ezek ko6zott vannak paros betétek
(pl. koracél megmunkaldsara) vagy csak alakos iillébetétek. Ez utébbinal a medvebetét
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b
3.27. abra. Altalanos felhasznaldsu medve- gg
tillbbetétek

3.28. abra. Alakos lill6betétek

sik feliilet(i (pl. rozetta kovacsolasa lemez-
bdl). Az alakos szerszamokkal késziilt ele-
meket - amik megfelelnek az odorban tor-
ténd kovicsolasnak - a tOmeggyartasnal
hasznaljak, ezért ezek nem tartoznak a mii-
vészi kovacsolas miifajaba.

A 1égkalapécs alapozdsa nemcsak a gép
sajat tomegét hordja, hanem tobblet-igény-
bevételt is kap a kovacsoldssal kapcsola-
tos dinamikus hatdsokbdl. A jé alap nem
engedi a gép elmozdulasit, a gépnek biz-
tos alatdmasztast ad, és nem adja at a talaj-
nak a gép mozgdsibdl ered§ rezgéseket.

Okolszabaly, hogy hagyoményos, egy
tombben késziil§ alapozasndl a szabadala-
kit6 kalapacs 1 t medvestlyara 35 t tome-
gli alap sziikséges.

A tokéletes alapozast a
3.29. dbra mutatja be. Az
4dbran a gépalap egy vas-
beton teknében nyug-
szik, és erGs rugdk vagy ru-
galmas  gumialdtétek
biztositjdk a dinamikus
hatasok atvételét. Ez eset-
ben talajrezgések nem ke-
letkeznek. Gondoskodni
kell aknalejarattal vagy
egyéb modon - torés ese-

> tén - a rugok cseréjérdl.

2200...2550 mm

s

1100... 1800 mm

e

3.29. abra. Egyalh/anyos légkalapdcs alapozdsa
1 - Iégkalapéacs; 2 - vasbeton teknd; 3 - gépalap; 4 - rugé vagy gumipdrna; 5 - lehorgonyzdcsavarok



3.9. A kovdcsmiihely gépei

A melegalakité gépeken és berendezéseken kiviil - elsGsorban a
hidegmegmunkalasi feladatok elvégzésére - Kisegits, kiegészitd
gépeket hasznalnak.

Az anyagraktarban vagy mellette célszer(i elhelyezni a 3.30.
dbrdn lathatd fiirésztdresds darabolot, amellyel ridanyagok va-
gasdt lehet elvégezni merGleges vagy ferde véagassal.

Kis mtihelybe a kézi miikodtetésti javasolhatd. A gép
biztonsagos, orsdval dllithaté befogdszerkezettel ren- '.4.\
delkezik, akarcsak a nagyobb keresztmetszetli anya-

gok vagasara alkalmas és a 3.31. dbrdn bemutatott

fiirészgép. Ez utdbbi szintén donthetd, ha ferde sika
leszabdsokra van sziikség.

Vékony lemezek vagasara alkalmas hazai gyarta-
su gép & fogasives, karos lemezollo. Haromféle nagy-
sagban készitik, jelolését a vagasi hossz szerint adjak
meg. Nézeti képe a 3.32. dbrdn, mliszaki adatai a 3.9.
tdbldzatban lathatok.

Fontos megjegyezni, hogy keskeny (50 mm alatti)

c—

szalagok vdgasandl az anyagot kézi fogoval kell meg-  3.30. 4bra. Fiirésztarcsds darabolé
Miiszaki adatok Szerelvények vdghatd max. mérete
. tg/lrzzﬂ‘_ Motor | Fordulat | Asztal | Méretek | Tomeg .
GEPUPUS | fimérs |y | RPM | mm | em e 0 45° <- 45
mm
© o0 7 () oD: .0
1 I|1 1
¢ UV m
BROWN 250 | 250 | 0.75/1.1| 38/75 | 890 |44x143x80| 67 70 60 100x50 | 71 | 70x50
BROWN 250 | 300 | 1.2/15 | 42/84 | 935 |SXI7/xII3| 150 80 70 120x70 | 70 | 90x60
Szerelvények
vaghatdo
max. mérete

3.32. abra. Fogasives, karos lemezollé
1 -felsé kés; 2 - alsé kés; 3 - hajtokar;
fogaskerék; 5 - védG6kar; 6 - 6sszekotd; 7-vaz

g

60

0"
45°
60"

165 225x160
165 170x100
85 110 x 60

225x160 165x165
155x155 155x155
105x60 60x60

2400x0,90x20 mm
flirészlap mérete

3.31. abra. Fiirészgép
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Mdiszaki adatok:

Modell: RF-19

Furasi teljesitmény: 28 mm

Kinyuld rész: 250 mm

Asztalméret: 420x470 mm
Asztal-felfogéfeliilet: 330 x 3800 mm
Talplemezméretek: 330 x 360 mm
Oszlopatméré: 100 mm
Szegnyeregdtmérd: 55 mm
Orsomenet: 120 mm
Szerszamfelfogds az orséban: MK3
Fokozat: 12

Orséfordulatszamok: 90-2150 min’
Motorteljesitmény: 0,74 kW
Meéretek(HxSzxM):570x820x1785mm
Tomegkb.: 210 kg

3.33. 4bra.

Kombindlt kézi ollo 3.34. dbra. Oszlopos furégép

fogni. Kombindlt lemezek és alakos szelvények vagasara alkalmas kézi ollot abrazol a
3.33. dbra, melynél a vagasi hossz 170 mm, a vdghaté maximalis lemezvastagsdg 10 mm,
laposacélndl 90 x 14 mm, szégacélndl 60 x 7 mm, négyzetacélndl 20 mm. Az oll6 sajat
tomege 108 kg. A kézi olldokat stabil allvanyra kell lecsavarozni.

3.9. tdbldzat
Fogasives, karos lemezoll6k miiszaki adatai

Tomeg: 25 kg 30 kg 50 kg
Befoglalé méret: 120x440x260 120x560x340 120x700x340
Véghat6 lemez vtg: 2 mm 2 mm 2 mm
Véghaté anyagszilard4sag: 450 N/mm’ 450 N/mm’ 450 N/mm’
Vagasi hossz: 200 mm 300 mm 400 mm
Viagdélek keménysége: 54 + 2 HRc 54 + 2 HRc 54 + 2 HRc
Vagoélek szoge: 5 5° 5°

A kovacsmitihelybe javasolhatd asztali és osz-
loposfiirdgépekben igen nagy a valaszték. A 3.34.
dbrdn egy kozepes teljesitményli oszlopos fiir6-
gép nézeti képe és miiszaki adatai lathaték. Sok
esetben ennél kisebb gép is megfelel, ha csak 16
mm atmérGig kell lyukat firni.

Kettés
koszoriigép
3.10. tdbldzat

Koszoriigépek miiszaki adatai

Osszehasonlité  késziilékjellemzk véltéaramii motorral
Csiszol6tarcsa-atmérd: 175 mm 200 mm 200 mm
Csiszolotdrcsa-szélességek: 25 mm 25 mm 25 mm
Csiszolotarcsa-furat: 32 mm 32 mm 32 mm
Szemcseméret: 36 + 60 36 + 60 36 + 60
Teljesitményfelvétel: 500 W 700 W 550 W
Névleges fordulatszdm: 2840 ford./perc 2800 ford./perc 2840 ford./perc
A gép tomege: 14,3 kg 16,2 kg 15,6 kg
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A készoriigépet csiszoldshoz, szerszdm-
élezéshez, sorjazashoz, lesarkitisokhoz stb.
haszndljdk. A kiilonféle kett&s koszortigé-
pek miszaki adatai a 3. 10. tdbldzatban 14t-
hatok.

A diszmiikovacs a hajlitdsokat altala-
ban kézi ivesitéssel, melegen végzi. Ese-
tenként - f6leg ha pontos fvméretre van
sziikség - célszerli gépi ivesitést végezni.
Ilyen gorgds ivesitdberendezés lathatd a
3.35. dbrdn. Itt az iv radiuszat harom gor-
g6 alakitja ki. Kétféle berendezést ajanla-
nak; az ezekkel torténd hajlithatdsagot a
3.11. tdbldzat foglalja 6ssze. Egyes alakos
szelvények ivesitéséhez egyedi gorgdk
sziikségesek, amelyeket a géppel egyiitt : -
szllitanak. 3.35. dbra. ivesitéberendezés

3.11. tdbldzat
Hajlithatosdg ivesit§ géppel

GBR 666 GBR 66
Profil mm Radius Profil mm Radius
- 60 x 10 700 * - 80x10 600 *
1 1 70 x 12 500 1 1 80 x 16 25
. . 30x30 300 U . 35x35 200
- 35x30 400 - 40x30 210
) ° 30 300 ° ° 40 210
D D 50x50x4 2000 D . 60 x 60 x 4 2000 *
D . 40 x40 x 3 1500 o a 60 x 40 x 4 1500 *
0 o 1Vix2 800 . . D 50x4 600 *
0 0 1% x 2 300 * D D 40x3 400 *
J L 45x6 500 o o 2"x2 500 *
L J 45x6 600 * o o 1% x2 200 *
t- H 40x6 350 o | J L 45%6 250
H t- 45x6 300 L J 45x6 400 )
3 c 60x40 400 h H 45x6 300 °
c 3 60x40 600 H 1- 45%6 250
3 60x50 400
c 3 60 x 50 600

1( = egyedi gorgSkkel

A mithelyben legsziikségesebb kisgépek koziil elsésorban a sarokcsiszolo emlithetd.
Ez a tobbfunkcids kézi kisgép ma mar nélkiilézhetetlen, mert csiszolasra, daraboldsra és
polirozasra egyardant hasznalhatd. A miihelybe - a tartdssagi kovetelmények miatt - csak
markas, professziondlis gépet érdemes véasarolni még akkor is, ha az dragdbb, mint a
barkdcsgép. Ez minden kisgépre igaz. A vev$ a b@ség zavaraval kiizd, olyan nagy a
vélaszték.
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3.36. dbra.
Sarokcsiszolo
és allvanya

1. sebességfokozatu furégépek

2. sebességfokozatu furégépek

A sarokcsiszoldk teljesitménye
670...2600 W-ig valtozik, fordulatszamuk
6500... 11 000 ford./perc. Sajat tomegiik
1,4...5,3 kg k6z6tti. Vannak normaél- és két-
kezes tipusok, amelyek mds és mas feladat-
ra alkalmasak (3.36. dbra). A tircsadtmérs
180...230 mm, amelyet igen nagy valasz-
tékban lehet kapni a feladattdl és a munka-
darab anyagmindségétdl, feliiletének alla-
potatdl fiiggSen (darabolds, csiszolas,
polirozas). Célszert(i a miihelybe egy kisebb
teljesitményti, kis sulyu, konnyen kezel-
hetd, nagy fordulatszamu és egy nagyobb
teljesitmény(i, alacsony fordulatszdmu sa-
rokcsiszoldt beszerezni. A korszerli gépe-
ket rezgéscsillapitdoval is ellatjadk, a dara-
bolashoz kiilon allviny kaphato.

3.12. tdbldzat

1. és 2. sebességfokozatu furégépek

Osszehasonlité késziilékjellemzk

sebességfokozat/2. sebességfokozat:

Teljesitményfelvétel/leadott teljesitmény: | 900 W / 475 W 1050 W/570 W 1150W/670W
A gép tOmege: 3,7 kg 4,8 kg
Forgatényomaték, max., 1.

50 Nm /22 Nm 115Nm/50Nm

Fordulatszdm, max., 1. sebességfokozat,
furds/2. sebességfokozat, furds:

950 ford./perc / -

540 ford./perc/1260 _/_
ford./perc

Névleges fordulatszdm jobbra forgdsnal,
1. sebességfokozat / 2. sebességfokozat:

660 ford./perc / -

380 ford./perc
/ 880 fordVperc

280 ford./perc
/ 640 ford./perc

Furétengely-csatlakozdmenet:

‘A" - 20 UNF

B 16-o0s kup -

Szerszambefogds:

MK 2 - DIN 228

Furasi tartomdny, 1 sebességfokozat,
aluminium/fa/acél:

20 mm / 32 mm
/13 mm

20 mm / 40 mm
/ 16 mm

28 mm / 50 mm
/23 mm

Furasi tartomény, 2. sebességfokozat,
aluminium/fa/acél:

13 mm / 20 mm
/8 mm

18 mm/ 35 mm
/ 13 mm
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A kézi fiirogépeket elsGsorban Osszesze-
relésnél és kiils§ szerelésnél hasznéljak. A
miihelyben, ha az elem mérete megengedi,
inkdbb a stabilan lealapozott oszlopos fii-
régéppel célszerl a lyukfurdsokat elvégez-
ni. Akézi furégépeket 320... 1500 W telje-
sitmény felvételig gyartjak. Professziondlis
munkak végzésénél az 1.. .2 sebességfoko-
zatd, 900... 1150 W teljesitményfelvételi
firdgépek (3.12. tdbldzat) ajanlhatok, me-
Iyekkel 013...023 mm-ig lehet lyukfiira-
sokat végezni. Kaphatd 4 sebességfokoza-
i, 1500 W teljesitményfelvételli furdgép
is, amellyel 032 mm-ig lehet firni, és szal-
litanak hozza madagneses furdallvanyt is.
Kiils§ szerelésnél, ha nincs dramforras, ak-
kumuldtorosfiirogépet hasznélnak. Kapha-
té sarokfiirogép ¢és menetfiiro is. Az
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titvefiirckat kiilsg§' szerelésnél hasznaljak
(pl. kapupant, ablakracs beerdsitése a tég-
la- vagy betonfalba), itt is az 1000 W felet-
tiek ajanlhatok (pl. Hilti). Gyakorlati ta-
pasztalat, hogy célszer(li egyfunkcids
kisgépekkel dolgozni, mert azok megbiz-
hatébbak. Talan kivétel a 600 W-os GEX
150 turbdexcentrikus csiszolo, mely atal-
lithaté finomcsiszolasrél durvacsiszoldsra

vagy polirozésra.

3.10. Meérbeszkozok

A tizi mérdsablon vagy kovdcsmérce fGleg
kovécsolds koézben alkalmas tdjékoztatd,
ellenérz8 mérésekre (3.37. dbra). Ha na-
gyobb pontossigra van sziikség, a rozsda-
mentes acélbol késziilt rolomérdt hasznal-
jak. Ebbdl kaphatd normal- (3.38. dbra) és
hosszui csérii kivitel. Az el6bbi 150 mm, az
utébbi 1000 mm hosszban is késziil. A
hosszmérést mm-beosztasu acél mérdsza-
laggal, a pontosabb mérést hajlékony vagy
merev acélvonalzoval végzik. Az elSbbi
rugdacélbdl, az utdbbi kromozott acélbdl
késziil letompitott éllel. Az acélvonalzdk

hossza 300... 1000 mm.
Fontos mér8eszk6z a derékszogmérd,

amely késziilhet sima vagy talpas Kivitel-
ben. Méretei a 3.13. tdbldzatban lathaték.

(_r\rLTLIUuC=2) tthZE===s>

3.37. é&bra. Kovacsmércék

- Méret 150/6 Imm/inchl
Als6 néniusz: 1/20 Imm)
f | Felsé noniusz: 1/128 {Inch)

3.38. dbra. Toléméré

Méret: 200 Imm)

3.39. 4dbra. Szogvonalzo

~«0—

Méret: 100-250 Imml f

3.40. adbra. Acélkdrzé

T —

_______——'-.:
Meéret: 150-300 Imm) \"

3.47. abra. Acélkérzé allithaté  ivvel

Pengehossz  Iv  Szdgbeosztas

. Imm] imm)
. 150 120 0-180"
" 200 150 0-180"
" . 300 200 0-180"
-

3.42. abra. Szdégmérd
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3.13. tdbldzat A szOgmérést allitha-

Derékszogmérs

Meéret,
mm

100x150

130x200

160x250

175x300

230 x 400

280 x 500

té szogvonalzoval
végzik (3.39. dbra),
melynek egyik szdra
szarnyas csavarral rog-
zithetd. A korzék rugds
bedllitdsi anydval és
finombedllitdsi lehe-
t&séggel (3.40. dbra),
illetve allithatd ivvel
késziilnek (3.41.
dbra). Szogmérést az

allithatd lakatos szogmérdvel célszerli végezni (3.42. dbra). Jelolésre kiilonb6zE mére-

tl és formaju rajztiket, pontozokat lehet kapni.



4. Megmunkdlds, gydrtdstechnologia

4.1. A meleganyag megmunkdldsa

A2. fejezetben emlitettiik, hogy az acél és a legtobb fém magas h6mérsékleten képlékeny,
ezért izz6 allapotban kovacsoljak. Az acél melegitésénél kezdetben csékken a nyujthato-
saga, ami kb. 250...300 °C-on a legalacsonyabb, ezért nem szabad kékmeleg allapotban
kovacsolni. Tovdbbi melegitésre kezdetben rohamosan emelkedik a hdmérséklet, illetve
anyulas, a vorosmeleg elérése utan sarga- és fehérmeleg allapotban az acél teljesen kép-
lékeny, és barmilyen alakvaltozas elvégezhetd a torés veszélye nélkiil. A kovécsoldst
csak akkor szabad elkezdeni, ha az anyag teljes keresztmetszetében adtmelegedett.

A szabvanyos acél kovacsoldsandl megengedett h6fokhatdrokat pontosan megadjak
a tablazatok. A gyakorlott mesterek azonban az acél melegitési szinérél, képlékenységérdl
maguk is meg tudjék ezeket hatdrozni. Okélszabaly, hogy az 6tvozetlen acélt 1200 °C-on,
a keményebb gépacélt 1100 °C-on, a szerszamacélt 1000 °C-on kovacsoljik.

Az acél felliletén a kovacsoldskor oxidréteg, reve keletkezik. Az intenziv reveképz8dés
570 °C-on kezdd&dik, és 900 °C felett a melegalakitds hatdsara konnyen levalik a feliilet-
18l. Az ebbdl keletkez§ leégési veszteség kb. 3%.

Amelegités hibdi

A melegités hibdi: az elszéntelenedés, a tulhevités, az elégetés és a kén hatdasa.

Ha a kovacsdarabot tuil gyorsan, tul hosszu ideig vagy til magas hédmérsékletre hevi-
tik, illetve sokszor teszik ki kovacsolasi hGhatdsnak, akkor a hevités sordn a feliilet bizo-
nyos mélységéig a széntartalom csokken, a feliilet elszentelenedik. A darab feliiletén
0,5... L5 mm vastag lagy réteg keletkezik. Ezt a réteget csak forgdcsolassal lehet eltdvo-
litani. A jelenséget gy lehet megakaddlyozni, hogy az anyagot 700 °C-ig lassan hevitik,

P

4.1. abra. Kovéacsolaskor kialakulé6 nyomdkup: a) nyomokup, b) rideg anyag
térése a nyomokup irdnydban; c) a szemcsefinomodas lefolyasa
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hogy teljes keresztmetszetében dtmelegedjen, majd 1000... 1250 °C-ig gyorsan hevitik,
igy az elszéntelenedés veszélye kisebb.

Ha az anyagot a sziikségesnél hosszabb ideig melegitik, vagy magasabb hémérséklet-
nek teszik ki, oxigénhiany keletkezik, a szemcsék eldurvulnak, térékenyek, ridegek lesz-
nek. Ezt nevezik tiilhevitésnek. Ha ez nem nagy mértékii, hékezeléssel, megfelels atkova-
csolassal a hiba kijavithato.

Ha az acélt joval 1200 °C folé hevitik, a szemcsék kozotti kohézié megszilinik, oxigén
hatol a kristalyok k6zé, az acél hidegtorékeny, illetve melegtorékeny lesz, igy kovacso-
lasra alkalmatlan, az anyag elég.

A kén az acél kovacsolhatdsagat és szilardsagat rontja. A kovacstilizben az acélban
1évS vas és a kovdacsszénben, kokszban 1év6 kén egymadssal kémiai reakcidba 1ép, vas-
szulfid keletkezik, ami csokkenti a szemcsék kozotti kohézidt, és az acél vorosizzo alla-
potban vorostorékennyé valik. Ezért a koksz és a kovacsszén kéntartalma minél Kisebb
legyen, és a kovacstlizbe csak a kén kiégése utan tegylik a kovacsdarabot.

Az titések hatdsa

Kovacsolaskor az tit6er$ hatasdra a kristalyok kozel 45°-os irdnyban nyomjdk egymast,
ennek kovetkezménye a nyomoékup kialakuldsa. A torések a nyomékip mentén torténnek
(4.1. dbra). 16 atkovacsolaskor az anyagban a nyomokuipok 6sszeérnek, ennek eredmé-
nyeképpen szemcsefinomitds, mindségjavulds jon 1étre. Nyujtdé kovacsolasnal az acél
még szdlas szovetelrendezést is kap, ezért szdliranyban né a szildrdsaga.

A nehéz kalapacs litése a munkadarab magjiba, a konnyti kalapacsé a felszinére hat.
Ezért az el6kovacsolast nehéz kalapdccsal vagy kovacsologéppel, a készre kovacsolast
pedig konny(i kalapaccsal végzik. Az 1lités nagysdga nemcsak a kalapdcs sulyatol, hanem
az Utés sebességétdl is fligg.

A kovdcstiiz és kezelése

A munkadarab melegitését kovacstiizben vagy kemencében végzik. Az elGbbinél az anya-
got izzd parazsba kell helyezni Ugy, hogy azzal mindig be legyen fedve. Vigydzni kell,
hogy a friss szén az izz6 acéllal ne keriiljon érintkezésbe, ezért mindig a szé1érél kell az
elémelegitett szenet az anyagra tenni. A tiizet mindig a szélén kell locsolni, hogy lassan
égjen és Osszesiiljon, mert igy jol tartja a meleget. EllenSrzéskor nem szabad az acélt kihtiz-
ni a tlizb4l, hanem lapattal, a tlizzel egyiitt felemelve lehet az izzasi szint megallapitani.
Kemencében torténd melegitésnél figyelni kell a fokozatos héfokbedllitasra és arra, hogy
az anyagot a meleg egyenletesen érje. Kaphaték automatikus héfokszabalyozassal elldtott
berendezések is. A melegmegmunkaldssal a szakirodalom széleskortien foglalkozik [6].

4.1.1. Nyujtds

A nyujtas a képlékeny szabadalakité kovacsolds leggyakoribb miivelete, amelyet a mun-
kadarab hossztengelyére merGleges titéssekkel végeznek. E miivelet sordn a kovicsdarab
hossza nd, ugyanakkor a keresztmetszete csokken. Nyujtaskor a keresztmetszet alakja
legtobbszor nem valtozik, négyszog-, kor- vagy laposacél marad, elGfordul azonban,
hogy négyszog keresztmetszetli anyagbdl kor alakit kell kovécsolni.

Nyujtaskor a képlékeny anyag folydsa a kalapdcs sulyatdl, sebességétsl és alakjatol
fligg. Ha a kalapdcs talpdval litjiik az acélt, az F, erével lecsapd kalapdcs négy irdnyban
okoz elmozdulast az anyagban (4.2a dbra), az Gités az A feliileten oszlik el, a behatolds
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kicsi. Ha a kalapacs fokaval titjiik a mun-
kadarabot (4.2b dbra), az érintkezési felii-
let kisebb, a behatolasi mélység pedig na-
gyobb, az anyag két irdnyban nyulik.

A nyujtast a kovacs:

- egyedil,

- raver§ segitségével vagy

- gépi uton végzi.

Ha a kovacs egy raverGvel dolgozik,
akkor a nyujtast keresztkalapdccsal vagy
nytitd ratétkalapaccsal végzi (4.3. dbra).

A nyujtas lehet egyoldali vagy 180°-os
forgatassal kétoldali. Egyoldali nyujtas
esetén az anyagfolyast a szerszam egy ol-

bl

% ]

4.5. abra. Kétoldali nyujtas
a) helyes; b) hibas

71

- kalapécs (it6ereje; F, - ll6 ellentgrté ereje;
K - nyujtokalapacs; B - (illébetét; U - illé

4.7. abra.
Révid darab nyujtasa
a) elsé ltem;

b) masodik litem

F, T B
//JW//AT

4.2. abra. Nyujtas
a) kalapdcs talpaval; b) keresztkalapacs fokaval;
F. - kalap4cs litbereje; F, - (ll6 ellentarté ere-
je; K - kovdcsdarab; A - Litott fellilet

:___Z

4.3. abra.
Nyujtas az illén nyujto
ratétkalapaccsal

4.6. abra. Gydrl nyudjtas-
tagitasa az il szarvan
K - kalapacs; U - (ill6-

szarv
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4.8. gbra. Nyujtobetétek gépi
kalapacshoz

dalrél val6 behatolédsédval érik el. Figyelni kell, hogy az ité-
sek nagysdga egyenletes legyen, és a ratétszerszam jol felfe-
kiidjon. A nyujtas ekkor lesz egyenletes. Négyszogszelvény-
nél a munkadarabot {itésenként 90°-kal elforgatjak. A kovacs
gyakran az Ull§ é1én nyujt, ez élesebb, mint a kalapacs foka
(4.4. dbra).

Két oldalrdl vald nyujtas esetén a nyujtdhatas erGsebb,
Figyelni kell, hogy a kalapacs foka és az iillGbetét tengelye
egy vonalba essen (4.5. dbra), mert ellenkez§ esetben repe-
dés, szakadas keletkezhet az anyagban.

Gyliri vagy karika nyujtasat a nyujtokalapacs fokaval
az Ull8 szarvan végzik (4.6. dbra).

Rovid darab nyujtisa gépi kalapacson a 4.7. dbrdn lit-

hatd. A nyers darabot az egyik oldalon fogdval fogjak, megnyujtjdk és leszoritjdk, majd a
masik oldalra mennek, és a nyujtott részt megfogva a masik oldalt is megnyujtjak.
Gépi kovacsoldsnal nyujtdbetéteket hasznalnak (4.8. dbra). Az dbran lathatd betétek
kozott a nyujtast az a-b irdnyban, mig a simitast és egyengetést a hosszabb, c-d irAnyban
végzik. A nyujtand6 darabot az (illén a-b irdnyban toljak-hizzak, kozben a felsd iillGbe-
tét nyujtéd ttéseket ad ugy, hogy az egyik lités a masikat részben fedi. A gépi nyujtashoz
késziilnek Osszetett Gill§- és medvebetétek, amelyeken a nyujtds és a simitas is elvégezhe-

Lo

t8. A 4.9. dbrdn 1évS alkotdson a nyujtasi miveletek jé1 felismerhetSk.

4.9. abra. Racsos ajtd. Keret 30 x 20 mm laposvas, kitbltés 25 x 10 mm laposvas.
Tervezte: Alfréd Schmidt, Trappenkamp
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Szélesedés
iranya

A nyulds iranya

(,b"

cl

4.10. abra. Szélesités a kalapacs fokaval
a) feliilnézet; b) oldalnézet; c) keresztkalapacs

Szélesités

A szélesités a nyujtas azon véltozata, amellyel
a magassig csOkkentésével a darab szélessé-
2t novelik A szélesitést egyoldali nyujtdssal
végzik. A munkadarab szélesitését k6zéprél
kezdik, és az titésekkel a 4. 10. dbra szerint
kifelé haladnak. A durvan kialakitott darabot
nyeles simitéval az illén kisimitjak, majd éle-
it kissé visszakovacsoljadk. A kovécs el8szor
nyut, és csak azutdn szélesit, majd gondosan
simit (4.11. dbra).

4.11. abra.
Szélesitéssel kialakitott levél
a)...d) a levél
kialakitasanak munkafazisai
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4.12. abra. 4.13. abra.
Az élezés A hegyezés

Elezés

A kéziszerszamok egy része, igy pl. a vésék, hideg-
vagdk, darabold-nyujté kalapacsok, nyeles vagdk
élezéssel késziilnek Elezéskor a darab kétoldali nyuj-
tast kap melegen, hossza né, keresztmetszete az élig
csokken. A kézikalapacs talpaval két oldalrdl végzik
az izzd anyag hossziranydban. A fellileteket minden
oldalon még melegen simitani kell (4.12. dbra).

Hegyezés

Hegyezéskor a nyjtas kovetkeztében az anyag kereszt-
metszete csticsban végz3dik (gulaban, kiipban). Ha négy-
zet keresztmetszet(i anyagot hegyeznek, minden tités utin
az anyagot 90°-kal elforditjak (4. 13. dbra). Vigyazni kell,
hogy tjramelegitéskor az elkésziilt cstics ne torjon le,
mert ha tilheviil, ez kénnyen megtorténhet.

4.1.2. Duzzasztds, zomités

A duzzasztdsndl a munkadarab egy vagy tobb helyén torténik a zOomités. Zomitésnél az
anyag hosszat csokkentik a nagyobb keresztmetszet elérése érdekében.

Duzzasztdshoz az anyag teljes hosszat vagy csak egy részét kell felmelegiteni. Az
utések hatdsdra a 4.14. dbra szerint az anyag kozépsS része megvastagodik, mert ezen a
részen a legkisebb a darab ellenalldsa. A kalapdcs talpan, valamint az ill§ feliiletén ugyanis
surlddasi ellendllas 1ép fel, amit novel a kalapécs és az ill§ hiitGhatasa is. Hosszabb darab-

F

I

1l

»
[

al

bl

ait > 3:3,5
5

S L 0

4.14. A duzzasztds-zémités magassagi hatarai

a) duzzasztas-zémités,; b)-c) az alap és magassag arénya

az dbran 1évé ardnyokat be kell tartani, mert az ltések

hatasara a rad kihajlik.

4.15. abra. Az erék alakulasa

A duzzasztaskor keletkez8 erdket a 4.15. dbra szem-

duzzasztdskor Iélteti. Fontos, hogy a rud alakd anyag az ull6re mer6le-
F, - er6; F, - ellenerd; S - surlo-  gesen élljon, és a kalapdcs talpa az Gll§ sikjéval parhuza-
das; E, - kis alakitasi ellenallas; mos legyen. A darabot forgatni kell, hogy az esetleges

E - nagy alakitasi ellenallas gorbeségek kiegyenlitédjenek.



4. i6. abra.
Rovid kovacsdarab végének duzzasztasa
a) illén; b) satuban

A duzzasztas lehet a kovacsdarab végén vagy a két vége
kozdtt. Az el6bbi esetben vagy kalapaccsal (esetleg raverd se-
gitségével) a 4.16. dbra szerint, vagy hosszabb és nehezebb
anyag esetén - kihaszndlva a rid sajat tomegét - kézzel végzik

a duzzasztast (4. 17. dbra). A fej zomitése a 4. 18. dbrdn lathatd.

Ha az elem két vége kozott kell duzzasztani, csak az
adott szakaszt hevitik fel (pl. hajlitdshoz, lyukasztashoz).
A duzzasztas lehet egy- vagy kétoldalu (4. 19. dbra). Egy-
oldali duzzasztasra akkor kertil sor, ha a hajlitds utan éles
sarokra van sziikség. A kor- és négyszogszelvények jol
duzzaszthatdk. A laposacél konnyen kihajlik.

Lépcs6zéssel és nyujtdssal késziilt elemek lathatok a
4.20. dbrdn.

4.1.3. Lépcsdzés, nyakalds

Lépcsdzésnél az anyag vastagsdga atmenet nélkiil csok-
ken, nyakaidsndl az anyagot minden oldalrdl 1épcsé-
zik. A 1épcs6zés lehet a kovacsdarab végén vagy koze-
pén. LépcsSzéskor a feliilet egy részét ugy kovacsoljak,
hogy 1épcsé keletkezik, és a darab hosszabb vagy széle-
sebb lesz, mint a kiindulé méret volt, de a szélesedést
mindig vissza kell kovacsolni. Az anyagban 1évé erévo-

4.17. abra. Hosszu kovacsdarab végének duz-
zasztasa (llén

a) bl c)

4.18. abra. Fej zbmitése ha-
rom (temben
a) kiinduld szalanyag; b) el6-
zOmités; c) a fej ellapitasa;
d) a fej kialakitasa ratétszer-
szammal

VYT

-
77777777777

4.19. dbra. Duzzasztas a mun-
kadarab kézepén
a) kétoldali; b) egyoldali
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4.20. Lépcsézéssel és nyujtassal késziilt elemek a vaci kalvariakapolna
fébejarati kapujan. Seregi Gyérgy alkotasa, 2001

4.21. abra. Az
anyag folydsa
lépcs6zéskor
SZ - szélesedés;
NY - nyujtas

L]
:
1 III r’
[ -4]

4.22. Lépcsbzések
a) egyoldali; b) kétoldali; c) négyoldali;
5z6s

e rp e

nalak véltozasat (slirlisodését) a 4.21. dbra
szemlélteti.

A lépcsGzés lehet egy-, két- és négyoldali.
Ez utébbi a nyakalas (nyakképzés). Megkii-
16nboztetnek tovabba bemetszés nélkiili és
bemetszéses 1épcsézést. A bemetszésnél az
élek élesek (4.22. dbra). Lehet késziteni be-
metszés nélkiil kétoldali 1épcsSzést, és a be-
metszés is végezhet§ két oldalrél.

A csapoknadl is képeznek minden oldal-
rdl kialakitott 1épcsSket. A csaprész kozép-
vonaldnak egybe kell esni a kiinduld anyag
kozépvonaléval. A csap lehet lapos, négyszog
vagy kor keresztmetszetli. A levékonyitott
csaprészt also és felsG segédsiillyesztékkel
oldjak meg. Az alsé az iill6betét, melynek
olyan négyszogletes csapja van, ami illesz-
kedik az iill§ tiregébe, a fels§ rész a nyeles
henger, négyszOg- vagy hatszégverd, amely
szemben dolgozik az alsé résszel. A korszel-
vényt verd iillébetét és nyeles hengerver§ a

a kiilonféle tillGbetétek a 4.24..



ir 0

4. 23. adra. Korszelvényt verd lillébetét és nyeles hengerverd
a) a korszelvényt kialakito alsé rész (hengerverd (llébetét); b) a
két szerszamfél; c) 6sszezart szerszamfelek kbzépen az alakitanddé
kéracéllal; d) kérszelvény vallazasa nyeles szerszammal; U - iillé

y

MM

bl 4.24. abra. Ull6betétek
a) simito Ullébetét; b) nyujté ll6-
betét; c) hornyolo-vago lillébetét;
d) lyukaszto-tagito ullébetét; e) 0
10...14 mm kéracélnyujté-géombo-
lyité illébetét; f) négyszogverd (il-
I6betét; g) hatszogverd lill6betét

8

4.1.4 Hajlitas

A hajlitds soran az anyag tengelyvonalat megfelel§ gorbiileti sugarral a kivant irdnyba
megvaltoztatjuk. A hajlitds lehet kézi vagy gépi, végezhetS szabadon, késziilékben vagy
stillyesztékben. A miivelet elvégzéséhez altaldban csak a hajlitas kornyékét melegitik fel.
A hajlitott keresztmetszet kiils§ oldaldn huzéfesziiltség ébred, minek kovetkeztében itt
megnyulds, a bels§ szdlon nyomofesziiltség keletkezik, tehat itt zomités jon 1étre (4.25.
dbra). AkozEépsS (semleges) szal hossza nem valtozik.

A 4.25¢ dbrdn a négyszOg-, a lapos- és a koracél keresztmetszetének valtozasa lathatd. A
szaggatott vonal a hajlitds utdni keresztmetszetet szemlélteti. A semleges vonalban nincs
alakvaltozas. A keresztmetszet alakja annal jobban valtozik, minél kisebb a hajlitds » sugara,
minél kisebb a hajlitds a szoge és minél nagyobb a keresztmetszet 4 magassdga. Igény, hogy
a keresztmetszet a hajlitdsnal ne legyen gyengébb, mint a munkadarab egyenes részén.

90°-0s kézi szabadalakitd hajlitdsndl az ill§ élén elShajlitast végeznek, majd a rud
végét vizben lehtitik, a hajlitdsi metszetnél az iillén felduzzasztjdk, majd az élén éles
sarktira kovacsoljak (4.26. dbra).
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4.26. abra. Négyzetvas 90°-o0s hajlitdsa
a) kész munkadarab; b) el6kovéacsolas; c) hlités; d) duzzasztas,; e) készre kovacsolas

x
\ Gl
- - ~ ’

4.25. abra. Hajlitaskor fellépé fesziiltségek
és alakvaltozasok
0, - huzofesziiltség; o,, - nyomofesziiltség;
NY - nydjtott; D - duzzasztott

4.28. abra. Csigavonal hajlitasa tiiskével

iliil iii isiiavonal hai'litésa iillbetéttel .c) a hajlitas munkafazisai



Gyakori motivuma a
miivészi kovéacsoldsnak
- kiilondsen a torténeti
stitusii alkotdsoknal - a
csigavonalu diszitGelem.
Sajnos ezt ma mar készen
kaphat6 késziilékekben,
sablonokban végzik. A
kézi munkénal ives ill5-
betétet (4.27. dbra),
hajlitészerszamot, tliskét
(4.28. dbra) hasznélnak.
A kezd{ ivet az tillén ko-
vacsoljdk (4.29. dbra).
Hajlitott elemek alkal-
mazasaval késziilt a 4. 30. 4.30. 4bra

(brdn léthaté alkotd . Dupla kérszarvu csigaelemekbdl késziilt csillar részlete.
dbran lathato alkotas. Készitette: Papp P4l, 1999

4.1.5. Csavards

Ha egy rid (pl. henger) talpat befog-
juk, felsé végét pedig a nyil irdnya-
ba elforditjuk (megcsavarjuk), a hen-
ger alkotdja meghosszabodik, vagy
a henger megrovidiil. A magassaga /- A
l/Zj-re csOkken. A stilyponti tengely =

hossza nem véltozik. Csavardskor a Ja, -C

kiils6 szalakban huzofesziiltség ke- i
letkezik, a rid belsS részeiben pedig Ir ~Neal 4.32. bra.
nyomas 1ép fel, minek eredménye- Laposacel csavarasa
képpen az anyag rovidiil. Ezt a tényt W kovacssatuban

a darab nyers hosszanak megallapi-
tasandl figyelembe kell venni (4.31. DOOOO~CX
dbra). i
, , 4.31. gbra.
A 4.32. dbra a laposvas csavara- A csavards szemléltetése
sit mutatja melegfen, kovécssatuban.  a) henger alkotdjanak véltozésa;
A csavardst kézifogd segitségével p) laposvas rovidiilése csavaraskor
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4.33. dbra. Négyszdg rudak csavarasi képe
a) négyzetacél; b) bemetszett négyszégacél;
c) négyszbgacél; d) kiilbnféle bemetszések csava-

ras elétt

e

4.34. Elemekbdl allo rud csavardasa
a) elemek végének dsszekovacsoldsa;
b) tdbmoren; c) spiralalakban

végzik. Kb. 30 * 10 mm-es laposvas melegen, anndl kisebb méretli anyag hidegen is
elcsavarhat6. Négyszog, bemetszett és bemetszés nélkiili rad csavarasi képe a 4.33. db-
rdn, négy koracél elembdl kialakitott rid alsé végének Osszekovacsoldsa és megcsavara-
sa tomor, illetve spirdlalakra a 4.34. dbrdn lathatd.

4.1.6. Levdgds, darabolds

4.35. abra. Darabolasi mivelet

nveles vagoval; b) lllébetéttel két oldalrél

A nyersanyag sziikséges hosszdnak meg-
allapitasa utan a kovacsolast megel6z4
miivelet a darab levagésa, darabolasa. Ma-
napsag ezt hidegen, kortarcsas darabolé-
val, flirészgéppel vagy éppen a sarokcsi-
szolé vagdékorongjaval végzik. EttSl
fliggetlentil el6fordul még a melegen tOr-
ténd darabolds is, amikor a kovacsolasi
hémérsékletre felhevitett anyagot az Uill§
élén, ék alaku nyeles vagdszerszamra mért
kalapacsiitésekkel darabolj 4k, vagy két ol-
dalrdl tillébetéttel és nyeles vagdval vég-
zik a miveletet (4.35. dbra).

Egyoldali darabolasndl - fSleg vastag
anyagokndl — az ék alakui vagé miatt ferde
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4.36. abra. Négyzet- és koracél melegvagasa
a) kétoldali vagas; b) haromoldali vagas; c) négyoldali vagas;
M - melegvag6; SZ - szakitd

ska vagofelilet keletkezik,

: i i
ezt ilyenkor két-, hdrom- vagy /:\
régyolceli melegvégést alkal- 0 2
merek a4.36. dbraszerint. v ‘W’ j Y -\
| /’. ’_/ Ay

A nydes kézi végok és az

desbemetszésre alkalmaskézi

&g vagoszerszamok ad.37. @ b d e f 9 h
abran lathatok. A féloldalas 4.37. abra. Vagoszerszamok

végoval bemetszéskor dol-  a) nyeles melegvagd; b)-c) nyeles hidegvagok; d)-e)-f) kézi ko-
goznak. vacsolas vagoi; g)-h) gépi kovacsolas vagoi
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4.38. abra. Hasitassal késziilt diszitéelemek, a) -b) -c) -d) miiveleti sorrend
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4.1.7. Hasitas

Hasitdskor az anyag egyik végét hossziranyban, rendszerint ék alaki nyeles vagoval az
Ullén bevagjak, majd tovabb alakitjak, szétnyitjak, hajlitidk A mitivelet soran az anyag
térfogata nem csokken. Gyakran eléfordul, hogy a satuba befogott anyagot tobb helyen
vésével vagy hideg-meleg vagdval hasitjdk. Kozbens§ hasitdssal végzett diszitGelemek
kialakitasat mutatja a 4.38. dbra. A 4.39. dbrdn hasitds utani miiveletek, a 4.40. dbrdn
hasitassal késziilt ajtépant lathatd.

Hidegen végzett hasitdskor az anyag a szal végén konnyen torik, reped. Ez elkertilhe-
t6, ha a munkadarab vé-
gét, ahonnan a hasitas
kiindul, vorosmelegre
felhevitik. Az 1illén tor-
©nG hasitaskor célszer(i a
darab ald vékony acélla-
pot (kdrmentét) tenni,
hogy a nyeles vago éle a
kemény 1illS feliiletén ne
serunon meg. Ha a hasi-
tas végén befurnak, az
anyag nem reped tovabb.
Ha a hasit4s egyenes, a va-
goszerszam éle is az le-
gyen; ha a hasiték ives, a
vagoéi is olyan legyen.

4.39. abra. A hasitas utani miveletek munkafazisai
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4.40. abra. Hasitassal késziilt ajtépant

4.1.8. Lyukasztds

A lyukasztds képlékenyalakitdsi miivelet, a kovacsdarab kor, négyszog, ovélis alaku atto-
rése. Egyszer(i szerszimmal elvégezhetd. A furassal ellentétben a meleg munkadarabot
nem kell lehtiteni, a keresztmetszet nem gyengiil, az anyag szdlas szerkezete nem szakad
meg, hanem inkabb tomoriil, és mikézben a lyuk kialakul, az anyag szildrdsdga nem
valtozik (4.41. dbra).

i

bl

4.41. abra. Az erévonalak alakuldsa lyukasztasnal
a) duzzasztds, behasitas keskeny nyeles vagoéval; b) tagités; c) tagitas végsé alakra; d) rékovacso-
lds, atdugas
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Meleglyukasztassal a nehezen fiirhatd
kemény acélnal is konnyen elvégezhets a
mivelet. A meleglyukasztds folyamata a
4.42. dbrdn lathaté. A b dbra szerint az F
jelti er§ (kalapacsiités) hatdsara a lyukasz-
t6 csak a vastagsag ’A részéig hatoljon be,
mert ha a darab alatt nincs lyukasztogy(irt,
akkor a lyuk eltorzulhat. A d dbran lathatd
a lyukasztogytirdi, a kies$ hulladék csak %-e
az anyagvastagsagnak. Az utolsé tités legyen
gyengébb, ez védi a nyeles lyukasztot a sé-

riléstSl. Ha a kész lyuk majdnem olyan szé- 4.42 4bra '

les, mint az alapanyag, akkor elGbb szélesi- A mele é/yu.ka szte.is elve
teni (duzzasztani) kell, aztdn lyukasztani, D - duzzasztés; H - hulladék:
mad a kivant méretre tagitani. GY - lyukasztégyiirii

4.43. abra. A lyukasztas miveletei: a) nyeles vagoval; b) tagitovésével

Mivesebb lyuk készitésénél (lasd 4.41. abra) a miiveletek sorrendje az alabbi:

1. izzités,

2. behasitds keskeny lapos, nyeles vagodval,

3. tagitas kerek lyukasztdval (tliskével),

4. tagitas végleges alaku nyeles lyukasztéval (négyszog, ovilis, félkor stb.),

5. az anyag rdkovacsolésa.

Egymast keresztez$ racspalcaknal gyakran alkalmazzak a 4.43. dbrdn bemutatott
megoldast, amikor az egyik irdnyd adott tdvolsdgra kilyukasztott elemeken atflizik a
masik irdnyt palcakat.

4.1.9 Kovdcshegesztés

A tlizi vagy kovdcshegesztést még ma is alkalmazzdk a kovacs iparmtivészek, bar jelents-
sége a kézi elektromos hegesztés elterjedése 6ta csokkent. Ezzel a mddszerrel nem oldha-
t6 kotés jon létre. A kovacshegesztés az anyag képlékeny allapotdban torténik. Ehhez a
hegesztéshez elGkészitett anyag végeit 850 °C -ra teljes mélységében felmelegitik, majd
el gyorsan felhevitik 1350 °C-ra, amely a t(izi hegesztés hémérséklete. A tlizbdl kivéve
aprd csillagszer(i szikrdk valnak ki a darabbdl. A hegesztendd feliiletnek fémtisztanak
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kell lennie, ezért azt be kell szérni hegesz-
téporral, ami megakadalyozza az oxidalast,
1 a reveképz6dést. Ekkor ujabb szikrakép-
z8dés keletkezik, az anyag tésztaszer(i kép-
Iékeny allapotba keriil, majd a nyomdiité-

b 1
T
l sek hatdsdra az atomok egyesiilnek, a

al
— S

d) kohézid 1étrejon. Segédanyagként a borax,
a kvarchomok, a hegesztSpor és ezek fon-
| tosrésze, a kovasav haszndlatos. A tizi he-
gesztés minGsége fligg az anyag széntar-
talmatél, amelynek 0,3% alatt kell lenni.
/ Mn-nal 6tv6zott anyagok e folotti széntar-

|
— oD |
T

f]

e talom mellett is jol hegednek.
:) :ﬁ A 4.44. dbra a tlizi hegesztés kiilonféle
médjait szemlélteti. Az e, / dbran lathatd
4.44. Tiizi hegesztések moédon elSkészitett darabokat vildgossar-
a) tompahegesztés; b) atlapolt hegesztés; gara izzitjdk addig, amig szikrdzni nem

¢) farkasfoghegesztés; d) dtlapolt duzzasztott; kezdenek. Ekkor a tlizben felfelé forditjak,
e) duzzasztas; f) lapitas és 6sszekovacsolas raszérjak a hegesztéport, s ha az megolvadt

4.45. abra. A farkasfoghegesztés miiveletei
a) duzzasztas; b) bevagas; c) hasitas; d) 6sszekovacsoléds

és szikrazni kezd, azaz fehérmeleg, kiveszik a tlizb8l, az 1ill6hoz titik, hogy a reve és a
salak kifroccsenjen. Ezutan a hegesztendd feliileteket pontosan egymasra illesztik, mad
az 1llén kézikalapaccsal, rovid, gyors és erds titésekkel a végeket egyesitik. Ha a végek
jol Osszehegedtek, kétkezi kalapdccsal, révid, gyors és erds litésckkel méretre és alakra
kovacsoljak, mikoézben az Osszehegedt darabot titésenként forgatjak. Végiil simitokala-
paccsal a hegesztés helyét még melegen elsimitjdk. Mindezt lehetSleg egyetlen melegi-
téssel célszerli elvégezni. A farkasfogas hegesztés miiveletei a 4.45. dbrdn lathatok.

4.1.10. Simitds, egyengetés

A Kkalapacs talpa tités utan mélyedéseket, horpadasokat hagy hatra, a kalapalt feliilet
durva, egyenlGtlen lesz. Van, amikor ezt a feliiletet készit§je meg kivinja mutatni, s6t ha
szépen, rusztikusdn van elkészitve, kiemelni. Tobbnyire azonban sima, egyenletes feliilet
sziikséges. Simitani a kovacsoldsndl alacsonyabb hdmérsékleten kell: 600...800 “C-on.
Erre sokszor a kovacsolas befejez6 miivelete alkalmas. Ujramelegitéskor csak az anyag
feliiletét sziikséges a simitdsi hGmérsékletre heviteni.
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A kovacsdarab simitésa az 1illS lapjan tor-
ténik nyeles simitéoval és raverékalapaccsal
(4.46. dbra). A sziikséges lités nagysaga fligg
a feliileti durvasigoktol, az anyag hémérsék-
letétd] és a nyeles simité feliiletének méreté-
t8l, ami a fajlagos nyomads nagysagat hata-
rozza meg. Legdmbolyitett éli simitot kell
hasznélni. Az titések utdn a levalt revét gon-
dosan el kell tavolitani az GllS lapjardl és a
nyeles simité aldl, mert a szennyez&dés be-
verGdik a feliiletbe.

Nyujtott, 1épcsSzott csapok kor, négy-

sz0g, hatszOg stb. alakil keresztmetszetét 4.46. abra. Simitas
célszeri a megfelel§ tregl illGbetét és F-kovécsolderd; F,-ellenerd; U-iillé;
nyeles verd felsG része kozott simitani. A K-raverékalapéacs; S~nyeles simito;
kor keresztmetszet(i anyagot simitdskor for- M-munkadarab

gatni kell, hogy alakjat megtartsa.
Szélanyagok, lemezek egyengetését méretiikt§l és gorbeségiiktSl fiiggben az 1llG
lapiAn vagy a sima, merev egyengetSlapon végzik.

4.1.11. Siillyesztékes vagy odorkovdcsolds

Azonos, nagy darabszamut ko-
vacsdarabok el§éllitdsa gaz-
dasidgosan odorban, illetve
siillyesztékben torténik. Ilyen-
kor az izzd, méretes anyagot az
elére kimunkalt odorba, szer-
szamba (stillyesztékbe) verik, il-
letve sajtolidk. Ez utdbbit (és az
egész eljarast) fSleg az ipari kova-
csolasndl hasznaljak. DiszitGele-
meknél, ismétl6d§ alkatrészeknél
a kovics iparmivészek is alkal- 4.47. dbra. Kovdcsolas odorban
mazzik az eljarést (4.47. dbra). a) makkfej; b) makkcsésze
Megkiilonboztetnek egy- és
kétrészi 6dort. Az alsé rész tillébetétként miikodik, a fels6t nyéllel latjak el. Vannak tn.
beveroodorok, amelyek csak alsé részbdl allnak. Ezekbe kalapaccsal verik be az anyagot,
mad lesimitjak. A kézi odorokat szerszamacélbdl készitik. Ugy is készithetd, hogy az
alsd és felsS részt izzo dllapotban egy kész mintara raverik. Ezzel biztositjdk, hogy a fels§
és az als6 rész pontosan illeszkedjen. Az ddort drétkefével jol ki kell tisztitani, majd
beolajozni, hogy a munkadarab ne ragadjon be. A munkadarabot esetenként el6kovacsol-
jak, és fehérizz6 allapotban helyezik az odorba.

4.1.12. A melegalakito szerszdmok hékezelése

A siillyesztékeket (odorokat), valamint a kovicsoldgépek medvebetéteit (fels§ szerszam-
rész) ¢és iill@betéteit (alsé szerszamrész) melegalakito szerszdmacélbol készitik.
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4.1.  tdbldzat

Melegalakité szerszamacél adatai

Az anyagmindség jele Az acél keménysége Edzési Megeresztési Hititékozeg
MSZ | DIN 17350-g0- | ldevitott mee;ezreet;z(té;I)
4352 JEN/ éllag(])}tgan allapotban hémérséklet,”C olaj sofiirdg levegd
HRC>
w3 X3WOVs5-3 235 (47) 1060 600 + +
KI 3 X40CrMoV5-1 235 (50) 1020 550 +
K14 X32CrMoV3-3 229 (48) 1040 550 +
NK 55NiCrMoV6 241 (42) 850 500 + +
NK2 56NiCrMoV7 248 (41) z;g_%g 500 + +
HB = Brinell-keménység
HRC = Rockwell-keménység

A munkadarab megnevezése, siillyesztek

4.2.  tdbldzat

Miiveleti utasitas siillyesztek hékezelésére

A miivelet megnevezése: hGkezelés

Anyag Darab- Méret Tomeg.
NK szam 300 x 240 x 220 100 kg
Viézlat 1 Munkamenet 11200
=} \iooo
N 1 800 1
< 600
tt too -/
240 % 200 E‘
A8 1216~
El6készités: 00
400 x 340 x 140 mm méretli izzitéladdban 600
kokszszemcsében 400 v
200 2 =
Mindségi elGirds 12
idé. t, h
Szakitdszildrdsdag,R = 1200.... 1400 MPa
A miivelet tagozdddsa, jellemzd adatok
Sor- Miivelet HOmersek- 146 h Berendezés bP Késziilék  Megjegyzés
szam let, °C adag
Elémelegités 600 6 villamos
Hevités 850 3 flitést
Hémérséklet- 850 3 kamrés
atvétel kemence
Hdn tartds 850 0,5/ EA20
Hi{ités olajban 60 2 olajkad edz8olaj
Mosés 85 mosdékad
Hevités 550 villamos {f{itésti
kamras kemence
Hdén tartas
Hittés levegén 550
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A szerszamacélnak az MSZ, valamint a DIN EN szerinti jel61ését, a hkezeléskor eldirt
keménységét és hdmérsékletét a 4. 1. tdbldzat tartalmazza. A hékezelést edzéssel és meg-
eresztéssel végzik. Ezt a miveletsort hivjdk nemesitésnek. A nemesitéssel finom szovet(,
egyenletes szemcsézetli, szilard, de nem rideg anyagot hoznak létre.

A 4.2. tdbldzat egy, az iparban haszndlatos siillyesztek hdkezelésének miiveleti utasi-
tAsit mutatja be. Természetesen az ehhez sziikséges kemence a kovidcsmiihelyben nem all
rendelkezésre, ezért a munkadarabot h6kezel§ miihelyben kell nemesiteni. Ma mar ezek-
nek a nemesitett szerszambetéteknek nagy része készen is megvasarolhato.

A kéziszerszimokat (vésék, lyukasztok, vagdk) orvizetlen szerszdmacélbol készitik.
Ilyen anyagok az aldbbiak:

MSZ 4354-82 DIN 17350-80-/EN/
S71 C70W1
S81 C80W1
S101 C105W1

Hdékezelésiiket a miihelyben is el lehet végezni: el8szor a vorosizzora felhevitett acélt
vizben lehtitik (edzik), majd 200-350 °C-ra felmelegitik (megeresztik). igy kemény és
viszonylag rugalmas anyagot kapnak.

4.2. Megmunkdlds meleg és hideg dllapotban

4.2.1. Faragds

A faragas alatt plasztikus targyak hidegalakitasat értik. Ez végez-
hetd a szobraszathoz hasonléan agy. hogy az acéltombrdl a | fe-
lesleges™ anyagot levésik, vagy ugy, hogy az elképzelt alko-
tist nagyjabol alakhelyesen elékovacsoljak, majd ezutan
faragjak ki a targyat a végleges formdjara. A vas faraga-
sahoz hasznalt szerszamok: hossz(, hajlitott el6-
viigo, laposvago és kereszivago.

Vastag forgacshoz a vagot nagyobb,
vékonyhoz kisebb (laposabb) szdg-
ben tartjak a megmunkdlando
anyag sikjahoz viszonyitva. A
finomabb anyaglevilasztast .
veséssel végzik. A 4.48. abra
faragott kisplasztikat abrazol.

4.48. abra.
Faragott kisplasztika

=TS g e T TR L/ 1Y) Vi
PR W
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4.2.2. Domboritds

Domboritdskor a vékony fémlemezt kiilonféle specidlisan kialakitott kalapaccsal
(domboritékalapaccsal) munkaljdk meg. Mindezt egy alapzaton végzik, amely lehet 6,
ull§- vagy satubetét, keményfa tuskd, édlomlap vagy domboritégitt.

Domboritast alkalmaznak diszitGelemek, levelek, szirmok stb., valamint domborm-
vek és szobrok készitésénél. 1,5 mm vastagsdgig csak hidegen, e folott meleg elédombo-
ritds utan végzik a hidegdomboritdst. Ha az ttésektSl a lemez rideggé valik, az anyagot
kilagyitjdk. A 4.49. dbrdn domboritokalapacsok és szerszamok lathatdk.

4.49. abra.
Domboritokalapacsok és -szerszamok

4.57a abra. A Gresham-palota helyreallitott ka-
4.51. abra. Domboritott, erezett, rokokd stilusu pujanak részlete. A pavafejet készitette:
kilincs. Készitette: Papp Pal, 2000 Lehoczky Janos és Seregi Gyorgy
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0,8 mm vastagsag esetén a domboritdshoz szurokbdl, gyantabdl, gipszbdl, terpentin-
bdl, faggytibdl és viaszbdl allé keveréket haszndlnak, vastagabb lemeznél pedig élom-
aldtétet. A 4.50. dbra a levél készitésének munkafazisait abrazolja, a 4.51. és 4.51a dbra

domboritott diszitGelemeket mutat be.

4.2.3. Erezes

Erezésen az acél mintdzasat értjik tom- 1 <= (——= ;r—r"' =
pavagéval, az UGn. erezdvdgdval vagy < # ™ {1 W
erezGkalapaccsal. A lemezbd8l vagy az [ 111 l . i 1 1
el6kovacsolt munkadarabbdl kivagjdk a L4 i | L] .
diszitmény korvonaldt, majd a feliiletre _ 1' ' | 3 E ' ‘ {
rajzolt vonalak mentén erezével bevég- L J \ W §

ik, végil a domboritott formét meglele- 2.52. dbra. Erezdscerseémok

Az erezést a leveleken, viragokon, di- )
szitményeken kiviil rdcsrudakon, takaré- o i\ c | I| il
léceken, vajatokként, illetve domborula- \“j 7 d I\ — i
tonként a legvéltozatosabb formdkban Do p [‘ A/ ;'
alkalmazzak, mert plasztikus fény- és ar- fa (S £
nyékhatést lehet vele elérni. Rudakon, la- L.y:i/ b .-"'_T\" _ 1y
posvasakon gépi hengerléssel is készite- \ {V Y i / \,f : I|| f
nek az erezéshez hasonld mintazatokat, | /\ “:*‘_ X I
ezek azonban nem tartoznak a miivészi ' < T“‘".I',f - |
kov4csolds kategodridjéba. ( =G ) (f [ J

Az erezésnél megkiilonboztetnek mélyi- | /1)
tett, duzzasztott és domboritott kivitelt. 2... 3 ¥ i L ,1_1]

mm vastagsagig hidegen, ezen feliil mele- d W
gen ereznek nyeles erezével, raverés utjan. 4.53. dbra. Kidomboritott erezés
h.4.52. dbrdn erez8szerszamok, a 4.53. db- a) az er keresztmetszete;

rdn a kidomboritott erezés kivitele lathatd. b)-c) az erezés kivitele

4.3. Kotési modok
4.3.1. Hegesztési eljdardsok

A héhatéssal dolgozd hegesztési eljarasok 1ényege, hogy az 6sszekapcsolandod fémrészeket a
tervezett kotés kornyezetében valamilyen héforrassal az olvadasi pontig hevitik, és az érint-
kez$ részeket hozaganyag hozzdadasdval vagy a nélkiil 0sszedmlesztik. Az Osszeomlott fé-
mes kapcsolatot varratnak hivjdk. Anyaga vagy csak az érintkez$ feliiletek megémlésébdl
szarmazik, vagy egy részét az odavezetett hozaganyag, a hegesztdpdica adja. Az 6mlesztés-
hez sziikséges hémérsékletet el§ lehet allitani éghetd gazok elegyének elégetésével vagy
villamos arammal. Az utdbbinal felhasznaljak a villamos iv nagy hémérsékletének hatasat.

Ldnghegesztés

A langhegesztést masként gdzhegesztésnek is nevezik, mivel a sziikséges hémérsékletet
oxigén és valamely mas, éghetd gaz keverékének elégetésével allitjak elS. Tobb éghetd
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4.54. gbra. 4.55. abra.
Langhegesztd Nagynyoma-
‘ berendezés st hegeszté-

‘ pisztoly

s 4.56. dbra.
"S A helyesen besza-
balyozott lang vaz-
lata

gaz koziil (hidrogén, butan, propan) leginkdbb az acetilént hasznaljak, amit acélpalack-
ban drulnak. Az ezzel torténd eljarast disszugdzhegesztésnek nevezik. Az acetilén a he-
geszt8pisztoly keverdszardban kb. 1 : 1 ardnyban keveredik az oxigénnel, és égéskor a
pisztolyfuvoka nyildsa elStt 3200 °C hémérsékletet ér el. A langhegeszt$ berendezés
vazlata a 4.54. dbrdn 1athatd. Az dbran a az ég6gaz-palack, ¢ az oxigénpalack,/a gazpisz-
toly, e a gumitomlSk, b és d a nyomdascsokkent§ szelepek.

Az oxigén és az éghet8 gdz tartdlyaiban a gaz nyomadsa lényegesen nagyobb, mint
amekkordra a hegesztéshez sziikség van. A tartdly nyomasat oxigén esetében 1-2 at-ra,
acetilén esetén pedig 0,5-1,5 at-ra kell csokkenteni. Ezt a nyomascsokkentd szelepekkel
(reduktorokkal) lehet beallitani. Ha az éghet8 gdz nyomasa legaldbb 1,0 at, nagynyoma-
su hegeszt8pisztolyt kell haszndlni (4.55. dbra). A pisztolyban az oxigén az I jell, az
acetilén a 2 jelli toml&véges csatlakozdson at a 5-mal jelzett keverSfiivokdhoz dramlik.
Az oxigén a 4jeld kiilon elzdrdcsappal nyithatd vagy zarhatd. A kever6fiivokabdl a gz
az 5 jelli kever@szarba keriil, amelybdl a 6jelli égbfej nyilasdn aramlik ki.

A pisztollyal helyesen beszabalyozott, tn.
,semleges" lang négy rétegbdl all (4.56. dbra).Ai
1. 6vezetben a lAngmagban szén, hidrogén és axi-
gén van, ezért a ldng magja s6tét. Ezt a sotét magot
egy vildgosan izzo szegély veszi koriil. Ebben a 2.
Ovezetben folyik az acetilén elégése. A 3. Gvezet
az égésterméket tartalmazza: a ldngnak ez a észe
redukalé hatési. A 4. 6vezetben a még éghetG égbs-
termék szén-dioxidda és vizg6zzé égel. Ez a 2m
a 3. Ovezettdl alig valaszthaté el. A langh6mérsék-

60° let a lAngmag hegye elGtt a legmagasabb, ezéit a

5 b pisztolyt tgy kell vezetni, hogy a hegeszteni ki-
2 C vant munkadarab feliilete 3 4 mm-rel legyen a kng-
! ' mag hegyétdl. Az eljaras egyarant jol alkalmazha-

4.57. 4bra. Langhegesztés jobbra té otvozetlen és 6tvozott acél, aluminium és
1-hegesztbpisztoly; 2-pélca; 3-varrat mas fémek hegesztésére.
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A langhegesztéshez haszndlatos hegesztépalca anyaga az alapanyagéval nagyjabol
azonos Osszetételll legyen, d atmérGjére a v vastagsagi lemezekhez a d = v/2 + 1 mm
oOsszefligeés lehet irdnyadd. Hegesztéskor a hegeszt§ az egyik kezében a pisztolyt, a
mésikban a palcat tartja, egészen vékony anyagokat kivéve, amikor palcara nincs szik-
g A 4.57. dbra a leginkdbb haszndlatos jobbra hegesztést mutatja (a hegesztés balrdl
jobbra halad). Langhegesztéskor kb. 12 mm-es anyagvastagsagig egysoros, folotte tobb-
soros varratot készitenek.

Végashoz is haszndljak az eljardst, amikor is az oxigén-acetilén koncentralt ldngja
megolvasztjia az anyagot, az olvadékot oxigénsugar égeti el és fiijja ki a vagasi hézagbdl.
A Kézi vezetésli, gorgds ldngvdgo pisztollyal nemcsak egyenes, hanem ives vagdsokat is
lehet végezni. A végott feliilet érdes, durva, kissé rusztikus, amit egyes fémszobrdszok
lemunkalds nélkiil alkalmaznak.

Bevont elektrodds ivhegesztés 3

AN
[

Abevont elektrédas ivhegesztés, angol nyel-

vii elnevezésének roviditésével MMA-he-

gesatés (4.58. dbra), egyike a legszélesebb

korben ismert és hasznalt eljarasoknak. Min-

n hegesztési helyzetben haszndlhaté; az 5 4

4dramforrastél mért hataskorzete dltaldban 50

mHg, de kivételes esetben akdr 100 m-ig is koo inhessatés elrendeséen

terjedhet. " X , L, 1 - dramforras; 29- hegesztbkabel; 3 - elekiro-
A hegeszt§ felszerelés: 1 dramforrasbol, dafogo; 4 - testkédbel: 5 - munkadarab

2 hegesztSkabelbdl, 3 elektrodafogdbdl, 4

testkdbelbdl és a bevonatos elektrédabol

all. Az eljards mind a beruhdzés, mind az

alkalmazas szempontjabdl gazdasagos, mas

eljardsokhoz viszonyitva kevésbé érzékeny 70

a munkadarab tisztasdgara. Az eljarassal o6t-

2

AC/DC

4.58. gbra. Bevont elektrédas,

vozetlen és er8sen Otvozott acél, illetve 60 v
nemvasfémek és ontottvas is hegeszthetd. 50
J6 hatdsfokd, kis tiresjarati teljesitmé- — | MMA
nyli dramforassal jelentds villamos energia 40 ]
takarithaté meg. Aramforrasnak: o omqll” = s | - IZSVII
- valtakoz6 dramu transzformatort, 30 Js* f
- hegeszt§-egyeniranyitot, 20 2 _ —
- hegeszt6dinamét -
haszndlnak. Ezek primer oldalon két vagy 10
harom fazison 380 V-ot igényelnek, és a

szekunder oldalon kisfesziiltségti (40...70 100 200°00 400 500 60~ IA
V) és nagy dramerdsségli (100... 1200 A) ]
" . Caddy 255 LHF 630
hegeszt6aramot szolgdltatnak. A bevont . i
s s . , , * Bazikus elektroda
elektrodds ivhegesztéshez egyendramii  x Nagy hozami elektréda
aramforrast hasznédlnak. Vidltakozo dramot  aCelluldzelektréda

technolégiai vagy gazdasdgi okbol valasz- T /Nagyhozamielektréaa

tanak. 4.59. abra. Bevonatos elektrodak aramigénye
Az ivhegeszt§ transzformatorok hasz- €s a munkafesziiltség-egyenes (ESAB elektro-

nélatit egyszertiségiik és olcsésaguk indo- dékra és d@ramforrasokra)
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Rutilos elektrédak adatai

4.3. tabldzat

OK 43.32 Nagyon konnyen kezelhetd, univerzalis, vastag 1,6x300 30- 60
MSZ EN 499: E 42 0 RR 12 bevonatt, rutilos elektroda, amelynek leolvasztdsa 2,0 x 300 40- 80
AWS5.1:E6013 g):akorlatlan hegesztdn‘ek sem okoz gondot. A; iv 25 x 350 50-110
Bevonat: vastag, rutilos konpyen g-quthaté és kis éramerésség mellett is 3’2 X 350 80-150
Kihozate.ll' 95%’ stabil, ami kivdléan alkalmassél"tesu vékony lemezek 3’ %450 30-140
Aram: ACA(U >40V), DC-(+) hegesztésére. A sarokvar-rat feliilete szép, ,4x450 120-210
. 0 >
Leolvadasi teljesitmény egyenletesen, finoman pikkelyezett 5x450 | 170-290
(05): 2,5 kg/h JLK h k T 6x450 | 230-270
OK 46.16 Univerzalis rendeltetésti, minden helyzetbe
MSZ EN 499: E 38 0 RC 11 hegeszthetd rutilcelluldz elektréda. A vastag bevonat 2,0 x 300 50- 70
AWSS5.1 E7014 kovetkeztében szép varratfeliilet, jo salaklevalds és a 2,5x350 60-100
Bevonat: vastag rutill-cclluléz szokasosnal kisebb frocskolés miatt kedvelt elektroda 3,2x350 80-150
Kihozatal: 100% ive konnyen gyujthatd. Jo djragyujtasi tulajdonsdga 4x450 100-200
Aram:AC(Un>50V), DC-(+) miatt fiiz6hegesztésre is ajanlott. 5x450 150-290
Leolvadasi teljesitmény 6x450 200 - 385
(05):2,3 ke/h JLW-WNT
4.4. tdbldzat
Nagy hozami elektrédak adatai
OK Femax 33.80 Nagy hozamu elektréda kiilonosen allo sarokvarratok
MSZ EN 499: E 42 0 RR 53 hegesztésére, vastag lemezen. Szép varratfeliilet, a 2,5x350 85-125
AWS5.1: E7024 salak konnyen levalik. A bevonatba kevert vaspor 3’i X44558 :gg'gg
Bevonat: vastag, rutilos révén nagyobb kihozatal eredményezi a nagy 4 5); 450 210:290
Kihozatal: 185% leolvadasi teljesitményt. Az iv 30... 40%-kal nagyobb '5 450 250 - 30
Aram: AC(U,PSOV), DC() | fesalltyd S6x 450 | 280-400
eolvaddsi teljesitmény
(0 5): 5.1 ke/h LM 6x450 300-430
OK Femax 38.48 Nagy hozamu elektréda nagy szildrdsagu acélok
MSZEN499:E423RB53HT10| sarokvarrataihoz. J6 salaklevalds, kitling ivijragyujtas
AWS 5.1 :E 7028 jellemzi. A rutilbdzikus bevonat révén a varratfém 3,2 x 350 100-160
Bevonat: vastag, rutil-bazikus | diffizioképes hidrogéntartalma ellendrizhetd 3,2x450 100-160
. . 4x450 150-230
Kihozatal: 150%
Aram: AC(U,>60V), DC 4.5x450 | 180-260
R 5x450 200 - 320
Leolvadisi teljesitmény
(0 5): 4,2 kg/h J_[_ 5.6 x 450 250-330
4.5. tdbldzat
Bazikus elektr6diak adatai
OK 48.00 LMA Univerzalis bazikus elektréda, kitling hegesztési
MSZ EN 499: E42 4 B42 H10 | tulajdonsdgokkal. Széles tartomanyban érzéketlen az 1,6x300 30- %
AWS 5.1: E 7018 alapanyag Osszetételére, illetve a hegesztendd 2,0 x 300 50- 8
Bevonat: bazikus szerkezet fesziiltségallapotdra. Varratféme szivos, 2,5x350 80-110
Kihozatal: 125% repedésre nem érzékeny. Kiilondsen jol hasznélhatd 3,2 x 350 110-150
Aram: DC+(-) fliggSlegesen felfelé hegesztésre, ahol a rutilos 3,2 x 450 110-140
Leolvadasi teljesitmény elektréddval dsszehasonlitva akar kétszeres leolvadési 4x350 125-210
(0 5): 2,6 kg/h teljesitmény is elérhetS. Haszndlhaté horganyzott 5x450 125-210
lemezek hegesztésére is n |/>i | ~jr 6x450 200-260
OK 48.05 LMA Altalanos rendeltetésii bazikus elektroda, amelynek 2,0 x 300 60- &5
MSZ EN 499: E 42 4 B 42 H5 rendkiviil egyenletes, j6 hegesztési tulajdonsdgai 2,5 x 350 75-105
AWS 5.1: E7018 vannak, kiilondsen egyendrammal végzett 3,2x350 95-155
Bevonat: bazikus hegesztésnél. Kis drammal is stabil ivet ad, ami 3,2 x 350 95-155
Kihozatal: 125% vékony falii csovek hegesztésére teszi alkalmassa 4x350 125-210
Aram: DC+(-) 4x450 | 125-210
Leolvadisi teljesitmény 5x350 200-260
(0 5): 2,6 kg/h JJ£hh T| sxas0 |200-20
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4.6. tdbldzat
\ kézi ivhegesztés jellemzi adatai

V varrat X varrat Sarokvarrat
Le- Egy oldalrél Gyokhegesztéssel Le- Le- He-
mi- H H mez- He- mez- sz
vas- ¢ . ¢ vas- Elektroda gesz- vas- Elektroda & L
tog- Elektréda gesz- Elektroda gesz- (a (ési id6 | tag- tési
¢ tési id6 tési ids | 8 & id§
g sag sdg
mm db/m min/m 0 db/m min/m mm 0 db/m min/m mm 0 db/m min/
mm mm mm mm m
3,25 4 3,25 7 3,25 8
8 4 9 25 4 Is 45 12 5 4 25 4 3,25 5 9
3,25 4 3,25 7 4 7
2 5 is 45 4 25 65 16 5 10 35 5 4 5 11
4 4 4 5 4 7
16 5 25 70 5 35 90 20 5 17 50 6 4 7 15
4 4 4 5 4 9 4 5
20 5 35 100 4 50 130 30 5 40 110 10 5 10 33

kolia. Korabban a diddds egyeniranyitdkat, Ujabban a firisztoros egyeniranyitokat alkal-
mazzak, amelyek kimend teljesitménye elektronikusan szabdlyozhatd. Az inverteres (frek-
venciavaltds) dramforrasok kis tomegli hordozhaté gépek, melyeket valtozé munkahe-
Iyen, szerelésnél lehet jol hasznalni. A teljesitmény kivalasztdsidnél legfontosabb, hogy az
aramforrds képes legyen abban az dramtartoméanyban miikodni, amelyet az alkalmazni ki-
vant elektrédék jelolnek ki.

Az ESAB tipusu elektrodak aramigényét a 4.59. dbrdrdl lehet meghatarozni. Itt az
dbra diagramjdba berajzoltak egy-egy tipikus 250 A, ill. 630 A névleges teljesitmény(i
aramforrds maximalis bedllitdsdhoz tartozo jelleggorbét, valamint az MMA- és AWI- (ar-
gon védbgazos volframelektrédas ivhegesztés) hegesztésre vonatkozd szabvanyos mun-
kafesziiltség-egyeneseket. Tul nagy teljesitményli dramforras felesleges tobbletfogyasz-
tast eredményez.

A bevonatos elektroddk el@segitik az ivgyujtast, stabilizdljak az ivet, gaz védd&bevo-
nattal 14tjdk el az ivet és a hegflirdSt, tovabbad 6tvozik a heganyagot, salakba viszik a
szennyezSket, salaktakardval védik és alakitjak a der-
med$ varratot. Készitenek rutilos, nagy hozamu és
béazikus elektrédakat. Koziliik néhdny ESAB tipust,
a javasolt felhasznalasi teriiletiiket és adataikat a 4.3-
4.5. tdbldzatok tartalmazzak [ 8].

Leggyakrabban a 3,2 és a 4 mm-es 4&tmérG-
ja pélcdval hegesztenek. A var-
ratlehet I, V, Y, X, Kés U alaku,
az anyagvastagsagtdl fiiggben. A
vonatkozd varrat-el8készitési
(élkiképzési) megmunkaldsokat
a szabvanyok tartalmazzak. A
kézi ivhegesztés tajékoztato ada-
tait a 4.6. tdbldzat foglalja Gssze.

Az elektrddafogd a bevona-
tos elektréda hatarozott megfo-
gdsara és a hegesztGaram biz-
tonsdgos ataddsara szolgdl. Az 4.60. dbra. Hordozhato
4ram hatasara nem szabad felme- (TransPocket 1500) hegesztékésztet
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4.61. abra. Kézi ivhegesztés TransPocket ké-
szliilékkel

legednie. Megvalasztasandl a legnagyobb he-
gesztGarambol kell kiindulni, és figyelembe
kell venni az elektréda atmérgjét.

Kisebb (max. 350 A) hegesztGaramhoz
j61 hasznélhatdk a rugds szoritasu festcsat-
lakozok. Nagyobb aram esetén menetes szo-
ritasu csatlakozét kell hasznalni. A hajlé-
kony hegesztSkabelek rogzitésére, toldasuk
megkonnyitésére szigetelt hegesztékdbel-
csatlakoztaték kaphatodk.

Egy hordozhaté inverteres kézi iv- és
AWI-hegesztésre alkalmas komplett hegesz-
t8készlet a 4.60. dbrdn, munka kozben a
4.61. dbrdn lathatd.

4.3.2. Szegecselés

A hagyomanyos, melegen torténd szegecselésnél, ahol az illesztés az elemek atlapolasa-

val torténik, a miveletek a kovetkezdSk:

- lyukfuras (a szegecs 4tmérGjénél 1 mme-rel nagyobbra),
- a gyari fejjel ellatott szegecs felmelegitése (vildgosvords szinre),

a furatba illesztés utan zomités,
a szegecs meghtizasa,

4.62. dbra.
Szegecselt kotésii .
kereszt.

Fritz Kiihn munkdja, an

1967

80

a zardfej elkészitése fejelGszerszammal vagy kézikalapaccsal.

Szegecselés elsGsorban a régi szerkezetek
felujitasandl fordul el§, de a mai modem ko-
vacs-iparmiivészetben is szerepet jitszhat,
amint az Fritz Kiihnnek, a modern formék egyik
els§ alkalmazdjanak a ,keresztkotésén" is lat-
hat6 (4. 62. dbra), [7].

A fej kiképzés nemcsak -
gombfejti lehet, hanem a szer-
szamtdl, illetve a kézi kiala-
kitastdl fiiggden igen sokféle.
Hasznéljak lemezek felerGsi-
tésére is megfeleld, stirtibb ki-
osztassal. Sz¢ép példa erre a bu-
dapesti Pdva utcai Holokauszt
Muizeum szegecselt két beji-
rati kapuja, amely rozsdamen-
tes acélbol késziilt (4.63. és
4.64. dbra).

Kaphaté kiilon szegecs-
anyag is, bar a kovacsok alta-
Iaban a szerkezethez hasznalt
alapanyagbdl készitik a sze-
gecseket is. A ,,gyari” fejet is
készithetik egyedileg kialaki-
tott odorban kovacsolva.



Kovacsoltvas racs fiiggSleges palcainak
szegecseléssel torténd bekotése a kerethez a
4.65. dbrdn lithat6. Vannak egy és két sze-
geccsel torténd bekotések. Ez utébbiak me-
revebb, elforduldsmentes kotést eredményez-
nek a pélca és a keret kozott. Készililnek sima
és diszesebb megoldasok, amelyek a torté-
neti stilusokhoz alkalmazkodnak. A 4.65 o,
p, rdbrdk a racspalcak keresztez8dését db-
razoljak 1épcsGzéssel és szegecseléssel.

464, abra. A
463 abra
részlete

4.63. dbra. A Holokauszt Mizeum (Budapest, Pava u.) szegecselt bejarati kapuja.
Készitette: Seregi Gyorgy, 2004
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4.67. abra. Lyukasztassal ké-
szlilt bujtatas. Kismaros, cisz-
terci névérek monostora, beja-

ratikapu részlete. Készitette:

Seregi Gyorgy, 1998

a masikat pedig ezeken at-
dugjak. Ezaltal kotSelem
nélkiili kapcsolat jon 1étre.
Legegyszertibb formédja a
4.66. dbrdn lathatd, amikor
a vizszintes palcat felhasit-
jak, és a fliggSlegeset ezen
atdugjak. Lyukasztassal ké-
sziilt bujtatast abrazol a
4.67. dbra.

Kotegeléssel vagy bun-
doldssal két vagy tobb ele-
met lehet 0sszekapcsolni.
Kisebb vastagsdg esetén,
5..6 mm-ig hidegen készi-
tik, ennél vastagabb anyagot
melegen kotegelnek. Ilyen
tipusti izig-vérig kovacsko-
tést mutat a 4.68. dbra. Ezta

4.3.3. Bijtatds, kotegelés

Féleg keresztkotéseknél alkalmazzik a
bujtatdst vagy fiizést. E kotési modnal
az egyik rddvasba lyukat fiirnak, vagy
melegen a sziikséges kor, négyzet vagy
négyszog keresztmetszetre - a kereszt-

rid alakjatdl fiiggen - kilyukasztjak,

4.68. abra.

Kotegelési

(bundolasi)
példak
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4.70. abra. \
A gytrd hosszanak
4.69. abra. Gylris kotés. Fritz Kiihn munkéja kiszamitasa

megoldast gydiris kotésnek is nevezik. Mtivészi szinvonalon mutatja be ezt a kotésmo-
dot is Fritz Kithn német kovécs iparmtivész (4.69. dbra).

A gytiri hosszédnak kiszamitdsa a 4.70. dbra szerinti esetben az aldbbi:

- akotegelendd anyag: 2 db 12-es négyzetacél, a gy(ir(i anyaga 20/5-0s laposacél, a

hajlitasi sugar 2,5 mm;

- azegyenesekhossza:a+b+c+d=24+12+24+ 12=72 mm;

- anégy negyedkor hossza: 2r x 3,14 = 15,7 mm;

- abeépitett hossz: 72 + 15,7 = 87,7 mm;

- rahagyas az dtlapolas miatt = a gy(iri anyagvastagsagdval: 5 mm;

- az anyag sziikséges hossza: 87,7 + 5 = 92,7 mm.

4.4. Tervezés, elokészités

A munka vallalasdval, az ezzel Osszefliggd szerz8dés elSkészitésével, megkotésével és
végrehajtasdval kapcsolatban tervezési feladatokat kell elvégezni. A kovacsmiivességgel
kapcsolatban harom tervfajtat kiilonboztetnek meg:

1. ajanlati terv,

2. kiviteli terv,

3. mthelyterv.

Az ajdnlati tervet a szerz8dés megkotéséhez célszerli elkésziteni. Az ajanlati terv
olyan mélység(i, amelybdl a f6bb méretek, a nézeti kép (vizudlis megkomponalas), a b
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anyagok mennyisége és a raforditandé munkaidé megbecsiilhetd, és ezek alapjan arajan-
lat készithetS. Ha egy beruhazas kapcsan épitész-dokumentacio késziil, akkor a ,,lakatos-
konszignacid" is tartalmazza a fenti adatokat részben rajzos, részben szoveges formaban;
ez esetben az ajanlatot ebbdl készitik el.

2.500

.)
; L‘Q-r k%

4.77. dbra. Kapu ajanlati terve. Fritz Kilhn munkaja, 1963
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A kiviteli tervet vagy az épitész,
vagy a kovacs iparmivész késziti el.
Kolcsonods személyes konzultdciora
minden esetben sziikség van. Egyéni
megrendel§ esetén a kovacsnak célsze-
rli a tervét jévahagyatni a megbizdja-
val. A kiviteli terv lehet az ajanlati terv
tovabbmunkdldsa, részletekkel vald
kiegészitése, vagy ujabb (a szerz8dés-
sel 6sszhangban 1év$) szempontok sze-
rinti kidolgozéasa. Ez mar végleges (eset-
leg helyszini felmérések alapjan készitett)
méreteket, anyagmeghatarozasokat, be-
épitési csomopontokat, nézeti s met-
szeti rajzokat tartalmaz. Az dbrdkat
miuiszaki leirds magyardzza, amely ki-
tér tobbek kozott a feliiletkezelésre is.
Esetenként egy jol kidolgozott ajanla-
ti terv is megfelel kiviteli tervnek.

A 4.71. dbrdn 1év6 kapu ajanlati
tervnek, a 4.72. dbrdn 1év6 pedig Kivi-
teli tervnek foghaté fel.

A milhelytervet minden esetben a
kovacs késziti, amelynek tartalmaznia
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4.74. abra.
Palcaelemek
nyujtasa,
hajlitasa
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4.75. abra. Flig-
géleges palca-
elemek lyukasz-
tasa

kell az 6sszes csomoépontot 1 : 5, 1 :2vagy 1 : l-es
1éptékben. Egyes (bonyolultabb, ives) elemeket,
részegységeket is kirajzolnak 1 : l-es 1éptékben,
amihez a munkadarabot kovacsolas kozben rdillesz-
tik. A mitihelyterv alapjan pontos anyagkivonat és
technolégiai mitiveletterv készithet$, a munkadra-
raforditds meghatdrozhaté. Egyszertibb és ismétlG-
dé elemeknél a miihelyterv elhagyhatd, vagy a ko-
rabbi felhasznalhat6. Egyes miihelyekben ma mér a
szamitastechnika korszer(i eszkozeivel, programja-
ival dolgozzdk ki az ismertetett terveket. Ezek a
programok pontos anyagkivonatot és miiveletter-
vet is szolgéltatnak. A miiveleti sorrend meghataro-
zéasara - tajékoztatasul és leegyszert(isitve - az aldb-
bi példa szolgiljon.

Az elkészitendd termék: diszracs (4.73. dbra).
Anyagok: 12 mm-es négyzetacél a racselemekhez,
15/5 mm-es laposacél a bundokhoz. Anyagming-
ség: S235JR, (A38).

Munkafdzisok a rdcespdledkhoz:

1. négy palcardcselem leszabédsa kortarcsas da-

raboldn, egyik végiik nyujtasa, erezése levél-

alakra 1llén, kézi kovacsolassal, hajlitdsa ives
alakra az Ull8 szarvan (4.74. dbra);

2. a két fligglleges elem lyukasztdsa duzzasz-

tassal, hasitdsa nyeles vagdval, tagitasa tiiské-

vel, négyzetacéllal végleges méretre a 4. 75. dbra
szerint;

3. a fligg6leges elemek szaranak diszitése a ka-

lapécs fokaval a 4.76. dbra szerint;

4. a vizszintes racselemek végeinek és kozepé-

nek elémunkalédsa (4.77. felsé dbra);

2 ) xS 5. a fliggbleges racselemek ellenkezd végének
4.76. dbra. Fiiggéleges pélcaelemek megmunkaldsa nyujtissal, domboritdssal és 90™-0s

b

szdranak diszitése lépcsézéssel hajlitasa (4.77. also dbra).
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A gyiiri elkészitése. Az anyag-
hosszat a gy(ir(i semleges tengelyé-
nek atmérGje adja 3,14-dal meg-
szorozva + az anyagvastagsig a
kovacshegesztés miatt. A miivele-
tek az alabbiak:

1. a négyzetvas leszabdsa a sza-

mitott hosszra; a két vég 1épcss-

zése 1ill6n kézi kovacsoldssal;

2. csavaras a Kkijelolt szakaszo-

kon, két helyen jobbra, két he-

lyen balra kovéacssatuban;

3. lyukasztds a 4.75. abran lat-

haté 1épcsSkben, két kijelolt he-

lyen;

4. két db fiiggbleges palca atdu-

gésa, rogzitése a gylrli lyukasz-

tott nyildsaba (4.78. dbra);

5. a gytir(i hajlitdsa melegen kor-

alakra (4.79. dbra), zarisa ko-

vacshegesztéssel 1ill6n, kézi ko-
véacsolassal;

6. a két vizszintes palca atduga-

sa, rogzitése a meghajlitott gyti-

r lyukasztott nyilasaba;

7. a vizszintes palcak végeinek

nyujtasa, domboritasa, 1épcsG-

zése a fliggBleges palcak kiala-
kitdsinak megfelelGen,;

8. a fiiggbleges és vizszintes pal-

cak kotése bundolassal a gy(ird

kozepén.

4.78. abra. Fiiggbleges palcak atdugdsa
a gylrd lyukasztasan

4.77. abra. Vizszin-
tes rdcselem el6-
kovdcsolasa, fiig-
gdbleges racselem
végének nyujtasa,
domboritasa, 9(f-os
hajlitasa
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4.79. abra. Gylrii hajlitasa koralakra



5. Korrozio elleni védelem

A fémeken a kornyezet savas és ligos oldatainak hatdsara, fizikai-kémiai folyamatok
révén korrozios elvaltozdsok keletkeznek. A gyakorlatban korrézidallénak nevezik azt a
fmet, amelynél a korr6zié folyamata egyenletes, és elGrehaladdsi sebessége a 0,1 mm/év
hatarértéket nem haladja meg. A kovacsoldsndl donté mértékben hasznélt 6tvozetlen
acélok nem felelnek meg e kovetelményeknek, ezért feliiletvédelemre szorulnak.

5. 1. A korrozio fajtdi

Az acélon el&forduld korrdzid lehet:

- egyenletes, amikor a teljes feliilet egységesen oldédik (mértéke: mm/év vagy g/m’),

- Dyukkorrdzid, amikor pontszerlien keletkezik oldodas (mértékét a lyukak szamaval és
mélységével adjak meg),

- lemezes (réteges) korrozid, amikor a kdrosodds a feliilettel parhuzamos rétegek
irdnyaban torténik (nagysagat a szakaddsi nyulds és a kontrakcié megvaltozasaval
mérik),

- filiform korrozio, amely elsGsorban acélfeliileteken, a lakkbevonat alatt keletkezik
a helytelen feliilet-elGkészités kovetkeztében (fellazulds, felhdlyagosodas).

Ismeretes még a kristdlykozi és fesziiltségi korrdzid, ezek azonban a kovéacsolt szerke-
zeteket ritkan érintik.

Az altalanos rendeltetésii és hegeszthet$ szerkezeti acélokat (MSZ EN 10025:1998,
régebben MSZ 500-89, illetve MSZ 6280-82), melyeket a kovdcsmiivességnél éltaldban
haszndlnak, barmilyen tipusi kornyezetben vagy felhaszndlési teriileten a tovabbiakban
ismertetett eljarasok valamelyikével feliiletkezelni kell.

A légkori korrozionak ellendlld, gyengén Otvozott acél (lasd 2.13. tablazat) feliiletén
a korrdzids folyamat lezajldsa alatt (1-3 év) a korrézidtermékbdl véddréteg keletkezik.
Ez a réteg az anyagot megvédi a tovdbbi kdrosodastdl. Ennek ellenére - kiilon6sen eszté-
tikai okok miatt - célszerli a 1égkori korrézidnak ellendllé acélt is feliiletkezelni. Ha
festik az ilyen anyagot, a bevonat tartdssidga 1ényegesen nagyobb, mint az 6tvozetlen
acélndl, mert nincs aldrozsddsodas.

Ha fémes feliiletet kivinnak megmutatni, vagy az alkotas agressziv kornyezetbe ke-
nil, az 61vozott rozsdamentes acélfajtak kozil kell valasztani (lasd 2.14. tdblazat), me-
Iyek fémes jellegli megjelenése csiszoldssal, polirozassal fokozhaté. Ezeket az anyago-
kat kiiltéri fémszobroknal vagy igényes homlokzati elemeknél (pl. ablakracs) hasznaljak.
Hagyomadnyos feliiletkezelést nem igényelnek, de gyartasukndl figyelemmel kell lenni,
hogy szennyez8dések (pl. lagyvas reszelékek, porok, forgdcsok) ne épiilhessenek be a
feliiletbe.

A fémek feliileti min8ségének, a 1égkor nedvességtartalmanak, a 1égkorben 1évs szén-
dioxid, kén-dioxid (ipari-vérosi kornyezet) mennyiségének igen nagy szerepe van a Kor-
r6zi6s folyamat lejatszédasaban.

Korrdzids szempontbdl a kovacsoltvas alkotdsok lehetnek:

- kiiltéri és

- beltéri elhelyezéstick.

Kiiltéri elhelyezésti épiiletracsok, korlatok, cégérek, kandelaberek stb. esetében kiilo-
nosen fontos a korrézidvédelem. Beltéri targyaknal sokszor csak esztétikai okok miatt
sziikséges a feliiletkezelés.
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5.2. Feliilet-elbkeészités

Barmilyen feliiletkezelési eljardst valasztanak, csak akkor lesz hatékony és tartds, ha
gondos feliilet-elékészitést végeznek. Ennek lényege, hogy a felliletet fémtisztdvd te-
gyék, vagyis megtisztitsdk a szennyezSktSl (olajtdl, zsirtdl, esetleges festékmaradva-
nyoktdl, az dtmeneti korrézidvédelmet biztositd anyagoktdl), és a feliiletet egyenletesen
simava tegyék, vagy - igény szerint - mesterségesen feldurvitsdk a véddSréteg jobb tapa-
désa végett. A cél az, hogy az acélfeliilet tisztasagi fokozata az 5.7. tdbldzatban adott KO-
K3 értékek koziil az elbirtat elérje. Az MSZ ISO 8501 szabvanyban a festetlen acél rozs-
déasodasi fokozatit A, B, C és D-vel jelolik, amely sorrendben lényegében megfelel a
K0-K4 fokozatoknak.

5.1. tdbldzat
Acélfeliiletek tisztasdgi fokozatai

A fokozatok
jellemzése jelolése
A feliileten reve vagy rozsda hatszoros nagyitdssal sem észlelhetd (fémtiszta) KO

A feliileten csak hatszoros optikai nagyitédssal észlelhet reve vagy rozsda

(gyakorlatilag fémtiszta) Kl

a) A fémszin( feliileten kezd8d§ visszarozsdasodastol szarmazo elszinez8dés (még nem fut6 rozsda)

b) A fémszind feliileten az érdességi egyenetlenségek mélyedéseiben szabad szemmel ldthaté max. 1
mm atmérdjii reve vagy rozsdapontok K2

c) Futtatési szin

d) Aza), b) ésc) egyiittes el6forduldsa

a) A feliilleten visszarozsddsodastol szairmazo lemezesen le nem vélaszthatd rozsdafoltok és csikok
(futérozsda)

b) A feliilleten visszamaradt, lemezesen le nem valaszthat6 rozsdafoltok és csikok (esetleg K3
bemardddsok)

c) Az a) ésb) egyiittes el6forduldsa

A feliileten visszamaradt, j6l tapadé revefoltok, csikok.

K4
Az ilyen és nagyobb mértékben oxidalddott feliiletre bevonat csak tovabbi tisztitds utan vihetd fel

A szennyez8dések és zsirok eltdvolitdsara a kovetkezd modszereket hasznaljak.

A vizben oldéd6 vegylileteket nagynyomdsu vizsugdrral vagy gdézborotvdval tavo-
litjak el. Az alkalikus (Iigos) mosds feloldja a zsirt és az olajat. Az alkalikus mosdszerek
60-90 °C kozott fejtik ki hatdsukat. A mosdszert el kell tavolitani a feliiletrl. Ha az
Oblitdvizbe foszforsavat kevernek, az semlegesiti a Iigok hatasat.

Az olddszeres mosdsnal benzinnel (terpentinnel, aromds higitdval) atitatott ruhaval
dorzsolik at a fémet.

Tovabbi rozsdamentesitési eljdrdsok: a kézi, a kézi-gépi dritkefélés, a szemcseszord-
sos tisztitds, a termikus modszerek, il a kémiai eljdrdsok.

Kéziszerszamokkal vagy géppel: kefélés, csiszolds vagy kapards alkalmazhaté a rozsda
eltdvolitdsira akkor, ha a befestendd feliilet egyéb médon nem tisztithato le.

A szemcseszordsos technika a hengerlési reve és a rozsda eltdvolitdsdnak leghatéko-
nyabb moddszere. A szemcseszOrds sordn nyilt szérast, vikuumos szérast, vizes szordst
vagy telepitett tisztitoberendezést alkalmaznak. A szemcseszOrdsos tisztitdst mint feliilet-
elSkészitést az MSZ ISO 8501-1 szabvany négy fokozatba sorolja az enyhe szemcsesuga-
ras tisztitastol a fémtiszta feliilet eléréséig. Fémfeliiletek tisztitdsira acélszemcséket, liveg-
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golyokat (rozsdamenetes acélhoz), salakot vagy homokot hasznilnak. Kovécsoltvas ter-
mékeknél az utdbbi javasolhato.

A termikus eljdrds tobbek kozott az oxigéntartalmu acetilénldnggal torténd
revétlenités. Langkezeléssel tavolitjak el a régi festékréteget, a hengerlési revét és a rozs-
dit. Ezt kovetSen a feliiletet kézi-gépi keféléssel kell attisztitani.

A kémiai rozsdamentesités, azaz pacolds, illetve maratds savval vagy Iiggal torténik a
fmtdl és a feladattdl fiiggden, amely utdn a feliiletet semlegesiteni kell, és gyorsan meg-
szaritani. A vas- és cinkfoszfdtozdsndl szérassal vagy meritéssel kapnak jé alapot a festés-
hez. A cinkfoszfitozés sordn kialakulé bevonat vastagsdga 2°4,5 g/m’. A cinkfoszfitozott
feliilet sziirke szinti. Az eljarast 6t szakaszban végzik: feliilettisztitds, Oblités, foszfatozas,
oblités és passzivald oOblités.

A wash-primerek, azaz tapadasfokozé alapozok altaldban kétkomponenst, foszforsa-
vat tartalmazo poli(vinil)butiran-bazisu feliilet-el6kezelS anyagok.

A miihelyalapozdkat, amelyeket dtmeneti korrézidvédelemre hasznalnak, shop-pri-
mereknek nevezik. Leggyakrabban cinktartalmu epoxi, cink-szilikat vagy epoxi miihely-
alapoz6t hasznilnak. A miihelyalapozd réteget a tovdbbi festést megelézGen meg kell
tisztitani a szennyez&désektdl.

5.3. Fémes bevonatok

Ennél az eljarasnél az acélt a korrdzidnak jobban ellendllé fémmel vonjak be. A gyakor-
latban

- a galvanikus horganyzast (cinklevalasztast),

- akadmiumozast,

a tlizi horganyzast és

- a fémszorast alkalmazzak.

A galvanikus horganyzdsndl a cinket tartalmazé vizes oldatbdl egyenaramu elektroké-
miai redukciéval vélasztanak le fémbevonatot a katédon (vagyis a bevonandé tirgyon). A
horganyzast vegyi feliilet-el6készitéssel kezdik és utdkezeléssel, Un. kromdtozo passzivdlo
eljarasokkal fejezik be, ezzel is fokozva a horganybevonat ellendlld képességét. A horgany-
réteg vastagsaga: 25-50 w:m. A kddak hossza max. 3 m, szélessége és mélysége 1,0 m.

Hasonlé eljaras a kadmiumozds, ami kovacsolt elemeknél kevésbé javasolhatd, mert
varosi kornyezetben kevésbé ellendllé mint a horganyzas.

5.2. tdbldzat
A bevonat rétegvastagsiga tiizi horganyzasnal

Anyagvastagsag, Helyi rétegvastagsdg, Atlagos rétegvastagsag,

mm lim Hm
Acél > 6 mm 70 85
Acél >3 mm < 6 mm 55 70
Acél > 1.5 mm < 3 mm 45 55
Acél < 1,5 mm 35 45
Ontvény > 6 mm 70 80
Ontvény < 6 mm 60 70
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5.3. tdbldzat

Menetes alkatrészek (csavarok) el@irt rétegvastagsaga tiizi

horganyzasnél
Anyagvastagsag Helyi minimum Atlagos minimum
/atméré rétegvastagsag, um rétegvastagsdg, um
0 > 20 mm 45 55
0>6 <20 mm 35 45
0<6 mm 20 25

Tizi horganyzdsndl az acélelemeket a sziikséges fellilet-elGkészités (zsirtalanités,
pacolas) utan fémtisztdn az olvadt, 450 °C hémérséklet(i horganyba martjak. A szabad
téren elhelyezett kovacsoltvas kapuk, keritések, korldtok, riacsok, elétetSk, cégérek
stb. részére az egyik legmegbizhatdbb feliiletkezelési eljaras. Festéssel kiegészitve
(duplex rendszer) pedig az egyik legtartdésabb feliiletvédelmi megoldds. Esztétikai
szempontbdl egyesek kifogdsoljdk, hogy csorbul a feliilet kovacsoltvas jellege. A
horganybevonat rétegvastagsiagit az MSZ EN ISO 1461:2000 szerint az 5.2. tdbldzat
tartalmazza. A szabvany meghatdrozza a menetes alkatrészek bevonatanak vastagsi-
gat is, amelyeket tlizi horganyzas utan centrifugdlnak (5.3. tdbldzat). A 1égkori hati-
sok okozta horganybevonat-csokkenéseket az 5.4. tdbldzat adja meg. Ez utébbiak
becsiilt értékek.

A horganyzandé kovacsoltvas szerkezeteknek biztonsdggal bele kell férni a maxima-
lis hazai kadba (Dunaferr Rt.), ami 12 500 x 1000 x 1300 mm. A t{izi horganyzas sordn
figyelemmel kell lenni:

- az anyagmindségre és a vastagsagra,

- a tlizi horganyzas technoldgiai kovetelményeinek megfelelS szerkezeti kialakitasra.

Az anyagmind@ség megvalasztasakor sziikséges, hogy az acél sziliciumtartalma 0,12 <
Si < 0,25% legyen. Ha a szakitdszilardsdg > 520 N/mm’, a horganyz4s hatédsat a gyarté
mivel egyeztetni kell.

5.4. tdbldzat
Légkori hatdsok a horganybevonatra

Korrozivitasi Légkortipus Korrézids Atlagos horganybevonat
osztaly terhelés fogyasa
Cl Beltéri: belsS terek Nagyon alacsony <0,1 um
Beltéri: id6nként kondenzatum [
© képzédése. Kiiltéri: vidéki légkor Alacsony 0.1 - 1.0um/év
Beltéri: nagy nedvesség, kozepes
levegoterhelés. Kiiltéri: ipari vagy varosi .. B .
a3 1égkor, illetve tengeri klima, alacsony Kdzepes 1,0-2,0um/év
kloridtartalommal
Beltéri: uszoddk, vegyi berendezések.
Cc4 Kiiltéri: ipari 1égkor, tengeri klima Magas 2,0 - 4,0 um/év
kozepes kloridtartalommal
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5.1a abra. Kovédcsoltvas, tlizi horganyzott erkélykorlat. Készitette: Seregi Gyérgy, 2003

Az anyagvastagsiagot 20
mm alatt kell megvalasztani,
mert a horganyflird§ hatdsara
az anyag rideggé valik.

Szegecselt szerkezetek hor-
ganyzasra nem alkalmasak.
Ureges elemeken 4tlosan elhe-
Iyezett be- és kifolydnyilaso-
kat kell elhelyezni.

TUlzi horganyzott kova-
csoltvas erkélykorlatot, illetve
kaput mutat az 5. 1. és 5.2. dbra.

A fémszordsndl az acélra
korrézidalld, olvadt alumi-
niumot vagy cinkréteget por-
lasztanak. A fémszoérast pl. a
nagy hatékonysigu METCO
HE ég8gaz-rendszerli pisz-
tollyal lehet végezni, melynek
atomlényildsa biztositja az
optimalis égégadz-oxigén ke-
verést. Kiilon szifondugd he-
lyezhet§ fel acetilénre vagy
propéangazra. A pisztollyal kis-
méret(i kovacsoltvas elemek is
gazdasagosan szorhatok.

Q;

5. mdbra. Az erkélykorldt részlete
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A fémszorasnal javasolt réteg-
vastagsagok ipari szennyezett
1égkor esetén a kovetkezSk:

- 0,08-0,15 mm szort alu-
miniumréteg tomitve, il-
letve tomités nélkiil,
0,23 mm cinkréteg tomi-
tés nélkiil,

- 0,08-0,15 mm cinkréteg
tOmitve.

Tovabb novelhetd a korrd-
zidvédelem, ha a szért cinkréteg-
re egy réteg alapozot és egy-két
réteg aluminium-vinil festést al-
5.2b gbra. A kapu részlete kalmaznak.
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5.4. Festési eljdrdsok
Kiiltéri alkotdsok

A Kkiiltéri alkotasok feliiletkezelésénél a leggyakrabban alkalmazott megoldas a festés.
Ennek kivitelezéséhez kiilonleges berendezésekre nincs sziikség, a miihely elkiilonitett
részében vagy kiilon festémiihelyben elvégezhetS. Barhol késziil a festés, az elSirt szellG-
zési, tlizvédelmi stb. elGirdsokat be kell tartani. Régebben a miihelyben csak a feliilet-
el6készitést és az alapozdst végezték el, a fedSbevonatok a helyszinen, a szabadban
késziiltek. Ez esetben a feddfestést sokszor mostoha koriilmények kozott végezték, ami a
minGség rovdsidra ment. Ma mar igény, hogy a teljes bevonati rendszer el6készitése fedett
helyen, min. 10 °C hémérséklet feletti helyiségben torténjen. Ilyenkor csak a széllitdsi és
szerelési sériiléseket kell a helyszinen kijavitani.

A homlokzatokon vagy a szabad térben elhelyezett alkotdsok a korrdzids hatdsoknak
fokozottan ki vannak téve. A feliiletkezelés megkezdése elStt meg kell hatdrozni a Kor-
nyezeti besoroldst (szaraz, tiszta; varosi; ipari szennyezett; tengerparti 1égkor) és a festés
szilkséges élettartamat.

A festés, lakkozas 6 technoldgiai fazisai az aldbbiak:

1. feliilet-elSkészités (zsirtalanitas, oxideltdvolitds) az 5.2. alfejezezben leirt eljara-

sok valamelyikével. K0-K3 tisztasagi fokozat igény szerint;

2. tlizi horganyzas;

3. tapadast noveld réteg kialakitdsa (pl. foszfitozas);

4. alapozds (0sszhangban a korabbi miiveletekkel, valamint a kdozbensd és bevo-
noérétegekkel);
feliileti hibdk javitasa tapaszoldssal;
csiszolds (a tapaszolds egyenlStlenségeinek megsziintetése);
kozbensS bevonat (matt vagy félmatt bevonat);

. feddfestés (lakk) egy vagy tobb rétegben;
. szaritds vagy beégetés.

Ezek koziil egyes részmliveletek, pl. a 2., 3., 5., 6. elmaradhatnak. A beégetést csak telepi-
tett festSlizemben lehet elvégezni, ezért kovacsoltvas termékeknél ritkan alkalmazzak.

A festékek - kotSanyaguk szerint - lehetnek természetes és miigyantaanyaguak.

A széritas, illetve kikeményités technoldgidja szerint a festékek a kovetkezd$ tipusuak:

- levegén (20 = 5 °C) széradé,

- kis hdmérsékleten (60-80 °C) kikeményedd és

- nagy hémérsékleten (160-300 °C) kikeményedd.

A felvitel mddja szerint a festék:

- ecsetelhetd,

- marthatd,

- szoérhaté (hidegen, melegen, elektrosztatikusin) és

- elektroforetikus.

A festékfelviteli eljarasok koziil kovacsoltvas elemeknél az ecsetelést, a martdst és a
szérast hasznaljak.

A siiritett levegds szordsndl 2,5-4,0 at tilnyomadssal hidegen vagy 80 °C-ra el6mele-
gitve szérjak fel a festéket. A forrdszorasnil nagy az olddszer-megtakaritds, és egyszerre
30-40 u vastag réteg vihet§ fel a hidegszoras 15-30 \i vastagsdgaval szemben. Eseten-
ként a munkadarabot melegitik fel.

Az MI 18100 ,Acélfeliiletek korrézidvédelme" c. irdnyelvek alapjan Osszeallitott
5.5. és 5.6. tdbldzat a kilonféle 1égtérben elhelyezett targyak lakkozassal torténd védel-

0o N WL
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5.5. tdbldzni

Acél alkatrészek védelme lakkozdssal mérsékelt égévi szabad térben
és szdaraz trépusi szabad térben

Tisztitott feliilet

Minimalis rétegvastagsag,

g Alapozobevonat Fed@bevonat
mindGségi um
fokozata réteg- réteg- Y telies
(MSZ 1891/1) neve szdma neve wima | 20| festék | O
o ok
T“i)‘\,,c‘r}‘lk 1 Durol vagy 2 40 90 130
KO Pr'njir . Syntalin vagy 2 40 90 130
- . 1 Trindt 2 40 90 130
+ cink-kromat
‘Wash Primer + 1 Durol vagy 3 120 120
+ cink-kromat 1 Trinat 3 - 120 120
KO...KI
Wash Primer 1 .
+ Foltamin alapozé 1 Fortamin 2 - 80 - %
Olomminium Durol vagy 2 120 120
K2, K4 olaj festek. vagy 2 Trinat 2 - 120 120
Stabil
minium 2 Syntalin 2 120 120

5.6. tdbldzat

Acél alkatrészek védelme lakkozdssal mérsékelt égovi ipari, varosi szabad térben
és szdraz trépusi ipari varosi szabad térben

Tisztitott felllet

Minimalis rétegvastagsag,

o Alapozobevonat Feddbevonat
min6ségi um
fokozata réteg- réteg- . telies
(MSZ 1891/1) neve szama neve szama | M| TSR onat
T“fl'vg's%k * 1 Durol vagy 2 40 90 | 10
KO Primer + Syntalin vagy 2 40 90 13(1
+ Gink-kromat 1 Trinat 2 40 90 130
- 1 1
Wash Primer + 1 Duro'l 8 50 %
. . 2 Syntalin 3 150 150
+ cink-kromat Trinat 3 150 150
KO...KI Wash Primer + ! kZ?;eétzgiEy\?: w| 2 o %
+ cink-kromat 1 pMeIékon oy 2 - 80 80
Wash Primer 1
Kortamin Fortamin 2 - 80 80
alapozé 1
oa'(f)en;grtjam 2 Durol vagy 3 - 150 150
K2...K4 ! St v Syntalin vagy 3 150 150
bl Trinat 3 150 | 150
minium
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J. 7. tdbldzat
Kovicsoltvas termékekre ajanlott Tikkurila festékbevonati rendszerek

el(’)’izgll’fetise Bevonatrendszer Alapozé Feddfesték
Temék neve |4 a1g javitds- OSStZ etee- kornyezeti " rteteg: gyan- réteg-
nos hoz vas ang 488 | pesorolds gyantaja | vastagsaga. tdja vastagsaga, u
Tomaprime £ | Sa2 | st2 80 2 AK 40 AK X0
gma]p“‘;elf;) Sa2 St2 160 a3 AK 2x50 AK 60
Temabond ST
200 St2 St2 160 C3 EP 120 PUR 40
Temadur50
Temabond ST
200 St 2 St 2 240 C4 EP 2 x 100 PUR 40
Temadur 50
Temazinc 99
TemacoatGPL- EP-
SMIO Sa 2.5 St2 200 C4 EP(Zn) 40 PUR 60 + 40
Temadur 50

Magyardzat: AK (alkid); EP (epoxi); EP (Zn) (cinkporos epoxi); PUR (poliuretdn).

A tabldzat elkészitéséhez az ISO 12944-5: 1998(E) eldirdsait tekintettiik méravaddnak.

A bevonatok varhaté élettartama 5 - 15 év az adott kdrnyezeti besoroldsban.

Sa (alapos szemcsesugaras tisztitas).

Sa 2,5 (nagyon alapos szemcsesugaras tisztitds).

St 2 (kézi szerszammal vagy géppel végzett alapos tisztitds) (MSZ ISO 8501-1 szabvany).
C2 szdraz, tiszta kiilsé 1égtér (ISO/DIS 12944-2 szabvény.

C3 viérosi légtér (ISO/DIS 12944-2 szabvany).

C4 ipari és tengerparti 1égtér (ISO/DIS 12944-2 szabvény.

mi rendszereit mutatja be. A tablazatokban a 80-as évek hazai gyartasu festékei szerepel-
nek, melyek egy része - vagy ahhoz hasonld Osszetételli gydrtmany - ma is beszerezhetd.
A kovécsoltvas termékekre ajanlott Tikkurila festékbevonati rendszerek az 5.7. tdbldzat-
ban talalhatok.

Beltéri targyak feliiletvédelme

A beltérben elhelyezett kovacsoltvas targyak - csillirok, butorok, kandallokészletek,
kisplasztikdi alkotdsok stb.) - kevésbé vannak kitéve a korrdzids hatdsoknak, ezért
koénnyebben megvaldsithatdé az a célkitlizés, hogy a kovacsolt alkotdsok minél jobban
meglrizzék a vas megmunkalt strukturajat, feliileti megjelenését. A festéssel ugyanis
eltiinnek a megmunkdlas nyomai, a feliilet egyenletessé valik.

Hagyomanyos feliiletkezelési eljards az olajba égetés. Ennél a miveletnél a targyat
kovacsolas utan:

- drétkefélik (ajol tapadd revét, cundert rajta hagyjak),

- faradt dizelolajjal (lenolajjal, faggyuval) bekenik, és

- 300"100 °C-on beégetik a réteget.

Ezzel a médszerrel sziirkésfekete szint kapnak. Mélyfekete szin eléréséhez az eljarast
megismétlik. A firadt dizelolaj azért kedvez8bb, mint az egyéb olajfajtik, mert magasabb
a széntartalma.
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Fekete bevonat alakithaté ki a kovetkezd pdccal:

- 400 g Iagkd,

- 10 g natrium-nitrit,

- 10 g ndtrium-nitrat,

- 600 ml viz.

Az oldatot forrasig hevitik, majd bemartjak a fémtiszta targyat 20-30 percig. Pacolds
utan fekete szinez&dés keletkezik. Szinezés utdn a targyat hideg, majd forré vizben aa-
posan ledblitik, utdana olajozzdk vagy szintelen akrillakkal lefestik. A pacoléds - a kd
méretétdl fiiggs - kisebb targyak feliiletkezelésére alkalmas. Ha a pacolds elmarad, a ki
héromszori szintelen akrillakkozds is megfelel a beltéri feliiletkezelési igényeknek. Lak
kozott, all6 hamutartét mutat az 5.3. dbra.

A legegyszerlibb mddszer, ha a targyat drétkefélés utan méhviasszal bedorzsolik. Ez a
modszer az olajba égetésnél gyengébb mindgségli védelmet biztosit. Egyéb eljardsok a
szakirodalomban taldlhatok [9], [10].

5.3. abra. All6 hamutarté lakkozott feliiletvédelemmel. Seregi Gyérgy alkotdsa
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6. A torténeti stilusok jellemzdi

6.1. Romanika és gotika

Az els§ ideoldgiailag is egységes miivészeti sti-
s Nyugat-Eurépaban a 10-12. szazad folya-
mim jott Iétre a nyugatrémai keresztény egyhaz
befolyasa alatt. A romanika (romdn stilus) elne-
vezés tomai eredetére utal, bar ez csak egy fon-
tos hatds a sok kozil. Els6 idGszaka (premier
lat roman) a 10-11. szdzadra esik, mely egysé-
gesebb, mint a késébbi szakasz: bizanci, iszlam,
Okeresztény elemek hatdsa vehetd észre. A temp-
lomépiilet egyesiti a kiilonb6zE képzEmiivésze-
tek feladatait, igy a formai egység is itt teremtG-
dk meg. A vasbdl késziilt alkotdsokon lathatd
omamentika az épiilet k6faragasain és a minia-
tirafestészetben megjelend diszitGelemek atvé-
telével jott 1étre. A frizek és oszlopfék motivu-
mai, illetve a kézmdipari termékek diszitései

li -m*» *mmmmm

62 abra. Vasalassal diszitett faajto, 12. szazadi alkotas

Akantuszlevelekkel diszitett,
roman kori oszlopfé

koszonnek vissza az ajtok pantjain,
racsokon stb. Formai fejlédésiik ezért
Osszefiigg az épitészeti diszitGelemek
fejldésével, és a kiillonbozG tarsmiivé-
szetek (Otvosség, fa- és kéfaragas) egy-
masra hatdsa alakitja tovabb a stilust,
folyton feltoltédve architektonikus ele-
mekkel.

Ez a mechanizmus a késébbi sti-
luskorszakokra is érvényes. A romanika
diszitémotivumainak nagy része az
antik hagyomany tovabborokitése - pl.
az akantuszlevél, mely oszlopf6kon
(6.1. dbra), de vasracsokon is megta-
lalhaté -; masik csoportja kelta (pl.
fonatdiszes ornamentika) és german
eredet(i. A roman kori templom meg-
lep§ médon 4tveszi az eredetileg nem
keresztény népek hiedelemvilaganak
absztrakt-szimbolikus motivumkin-
csét, és babonds szornyvilagabol is
merit az épliletszobraszat terén. A geo-
metrikus diszités valtozatossiga és
bizonyos épitészeti megoldasok ha-
sonldsaga esetleges sziriai hatdsokat
is feltételez. Henri Fociilon a roméan
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6.3. abra. A Szent Pél-katedralis ajtaja, Luttich, 13. szazad




6.4. dbra. 13. és 16. szdzadi kovdcsoltvas berendezési targyak

kori épitészet Nyugatra jellemz§ szigort koncepcidja és az épiiletekre jellemzd véltoza-
tos, burjanzé ikonografia keleties jellegének ellentmonddsardl ir tanulmdnyéban [20].
Az épitészetre jellemzd félkorives ablakzarddasok és timpanonok megolddsa szintén
megjelenik a kovécsoltvas formavildgban: a stilizalt névényi motivumok, keretek, zara-
dékracsok hasonldan lekerekitettek. A levelek altaldban az erezés irdnydban homoruak. A
roman stilus szem el6tt tartotta a szimmetridt, és f§ diszitGeleme a csiga, mely sikszerd, és
a végére sokszor rozettat erGsitettek. A legtobb emlék az ajtdk pantjai és vasaldsai koziil
kertilt ki, ez utébbi az ajtd fadeszkdit fogta Ossze, ezért kezdetben kevésbé diszes (6.2.
dbra). Késébb a diszit6kedv erdsodik (6.3. dbra), a gotika korszakaiban sokszor az egész
fafeliiletet beboritottdk a diszitmények, ezzel parhuzamosan mér kizarélag vasbol kova-
csolt ajtokkal is taldlkozunk. Az ajtopantok ala sokszor vordsre festett bSrt helyeztek, és
a vasat is festették vagy aranyoztak. Zarak, kulcsok, ajtékopogtatok, illetve tlizikutydk,
kandalléracsok is késziiltek vasbdl. A romanika kovacsa tobbnyire kor keresztmetszet(i
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rudat vagy bordds laposvasat haszndlt, rdcsozdshoz négyzetvasat is, és ismerte a kovacs-
hegesztést, kotegelést.

Francia jellegzetesség a patkomotivum, mely a 12. szdzad folyamén terjed el a német
nyelvteriileten a cisztercitdk kozvetitésével. A sarlé alaku ajtovasalds sem ritka (pl
Pontigny, Vezelay, Chablis). Allatalakok és allatfejes végzSdések egész Eszak—Eur(')pé—
ban eléfordultak, Skandindvidban népmiivészeti elemekkel kiegésziilve. A kiilonboz8
funkcioji vasrdcsok fliggSleges rudjai gyakran leveles vagy landzsds végzddéstiek. A
novényi motivumok a 12. szdzadtdl stirlibben hasznélatosak, a kibontakozé gdtikus sti-
lus egyik meghatarozé diszitGelemévé vélik. A tolcséres kontyvirdg még a roméan koma

jellemz@, de késébb haszndlnak fiigefalevél-, 16here-, liliom-, bogadncsformakat és sz6l6-
levél mintaju rozettdkat is.

6.5. abra. 13. szdzadi
kovédcsoltvas veretek
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6.6. abra. Gotikus szentélyracs, Mittelfeld. Készliilt 1371-ben

A gdtika korai formai 1130 koriil alakultak ki Ile de Francé” teriiletén az épitészetben.
A kiilon-kiilon mar hasznélatos jellegzetességek (pl. bordds boltozas, tdmiv-tdmpillér

Lo

rendszer, csucsiv) szintézise a Saint-Denis-ben 1évE§ apatsagi templomon (1140-1144) és

A francia koronaorszag elnevezése
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6.7. dabra. Racsrészlet, Parizs, Louvre. Késziilta 16. szazadban

a sensi székesegyhdzon (1130-1163) taldlhaté meg el@szor azzal a szakralis céllal, hogy
egységes, monumentalis teret hozzon 1étre az épiileten beliil. Ezeket egészitik ki azok az
épiiletplasztikai diszitmények, melyek formavildga megjelenik a kovacsoltvas munka-
kon is. A tampillérek tovdbbgondoldsa folytan alakulnak ki a fiatornyok, azonkiviil a
geometrikus szerkesztésii k6racsmotivumok, az oszlopf6k névényi diszitései, a vimpergak
stb. szolgdltatjak a kivint motivumokat.

A gétikus stilus harom évszazadon keresztiil virdgzik, melynek sordn a kovicsok a
racsos kapuk, egyéb ricsok, kandelaberek, csillirok, kandall6felszerelés, butorok tizi
kovacsolasat végzik (6.4. dbra). Részeiket hegesztéssel vagy kotegeléssel kapcsoljak
egybe, a nagyobb részeket pedig szegecseléssel fogjdk Ossze. A csigamotivum valame-
lyest hattérbe szorul, s kevésbé csavart. A névényi motivumok gyakoriak, stilizlt akan-
tusz-, komlé-, sz616-, juhar-, liliom-, bogdncs-, cser-, flige-, petrezselyemlevél, illetve
virag fordul elS [4]. Ezek a levelek csicsban metszettek, és kifelé domboritottak (6.5.
dbra). Stilizalt allatfejek és szegélydiszek szalagszer(i frizei is gyakoriak. Sarkdny- és
kutyafejeket haszndlnak ajtokopogtatdk, zarak, lakatok, ablakracsok diszitésére. A lapos
négyzet- vagy téglalap profild vas hasznélata 1ép a roman kor uralkodd gébmbolyli vasa
helyébe, bar ez utdbbit is haszniljak. Ezeket elGszeretettel csavarjak, illetve irdaljak.

A mértani geometrikus diszitések koziil legelterjedtebb a I6heremotivum (négykarélyos
elem) (6.6. dbra) és a halhdlyagmotivum (6.7. dbra). A kiilénb6zE8 funkcidji racsoknak
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két f6 tipuséat alkalmazzédk: rudas racsok (Franciaorszag, Spanyolorszag, Anglia, német
nyelvteriilet) és az ismétl6dS elemekbdl Gsszekapcsolt vagy négyzetes keretbe foglalt
omamentikat tartalmazoé racsok (Olaszorszdg). Nem ritka az egymast keresztezs, atlésan
elhelyezkedS négyszogvasak megoldasa sem. Anglidban épitészeti formakat, I6heremo-
tivumot és parhuzamosan elhelyezett fliggéleges rudakbol allé racsokat is készitettek.
Spanyolorszagban délfrancia hatds érvényesiilt: gazdagon diszitett zaradékracs, Oriasi
méretek.

A varosok kiépiilésének koszonhetSen a kovdacsoltvas vilagi feladatai is egyre sokré-
tiibbé valtak. Az ablakracsok kosarszer(i megoldasa és a kutak lezarasara hasznalt racsok
és kathazak is ebben az idében terjedtek el. Ezeknek a reneszansz idején lesz igazan nagy
jelentdségiik. Keresztel6medencéket lefedS racsok, kottaallvanyok, kandalldalkatrészek,
szentséghazak, butorok, laddk, oltar- és sirrdcsok késziiltek még kovécsoltvasbol.

6.2. Reneszdnsz (14-16. szdzad)

A gdbtika még sokdig fenntartotta formakincsét, K6zép-Eurdopdban joval tovabb, mikor
Itdlia tertiletén 11j igény kezdte meghozni gylimoélcseit. Az Gj igény az antik formakincs
feltamasztasa volt. A valtozasokhoz igazodott a vasmiivesség is mint elsGsorban az épité-
szetet szolgald tarsmiivészet. Ez iddig a templomok, kolostorok, varak és varosok hézai
igényelték szolgélatait, ez a sor most a reprezentativ vilagi palotdkkal egésziilt ki.

6.8. abra. 16. sza-
zadi reneszansz ko-
vacsolivas racs
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6.9. dbra. Reneszansz kithaz. Késziilt 1570-ben (Niederdsterr. Landesmuseum, Bécs)
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6-10. adbra. Paviai Certosa-székesegyhdz szentélyracsa  Készi"mT

Forras: Az iparmiivészet kbnyve, 1912°2002)
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6.11. dbra. A Capilla Major racsa a cuenzai
székesegyhazban. Késziilt 1517-ben
Forras: Az iparmiivészet konyve, 1912 (2002)

A reneszansz vasmiivesség alkotdsai in-
kabb sikszertiek, kevésbé plasztikusak (6. 5.
dbra). Ujra elterjed a csiga, melyre levele-
ket erd@sitenek, sokszor egymasba fondd-
nak, kisebb csigakban folytatddnak. A vas-
rudak elsdsorban gombvasbdl késziilnek,
melyek egymadason Kkeresztiilbujtatva vala-
milyen szimmetrikus rajzolatot kovetnek.
A szimmetria alapelv, kevés az egyenes
vonal, a kozponti diszek lehetnek cimerek,
stilizalt 4llat- és emberalakok, kehely- vagy
oszlopéabrazolas. Az egymassal érintkez$
rudakat altaldban bundoléssal fogjak egy-
be, a keresztez8dSket atflizik egymason, az
atlapolas még a gbtika megoldasa volt. E-
terjedt motivum a kuipos spirdl és a kiilon-
b6z4 levél- és viragmotivum is (liliom,
akantusz, rozetta, palmetta).

A kovacsoltvas-miivességnek az épiile-
tek kiilsG-bels§ diszitésében és funkcioni-
lis felszerelésében fontos szerepe volt (@
van a mai napig). Az ajtok tobbnyire keret-
tel késziilnek, igy nincs sziikség hosszl
vaspantokra vagy deszkavasaldsokra. Ezk
idGvel eltlintek. Sarokpantokra, keresztpan-
tokra azonban sziikség volt. A zarakat ésa
kulcsok fejeit viszont gazdagon diszitet-
ték. A palotakhoz keritéseket, kapukat, kor-
latokat, dusan diszitett zaradékracsokat
készitettek. A kapukhoz, hazsarkokra zisz-
Iérudtartét, lampatartot szereltek. Sirkeresz-
tek, szélkakasok, cégérek, cégértartok, ha-
rangldbak, kuthazak késziiltek még vasbdl
(6.9. dbra).

A vasracsokat gyakran bronzdiszitéssel
élénkitették. Ezt példdzza a paviai Certosa
szentélyracsa (6.10. dbra). Spanyolorszig-
ban a kés§ goétika francia hatasa folyama-
tos, de az olasz reneszansz is érezteti hata-
sat, f6ként délen. A fliggbleges palcak
balluszterszer(ien vannak kialakitva, stili-
zalt emberi és allati motivumok tarkitjdk,
szinezést és aranyozast haszndlnak. A szen-
télyelzard racsok rendkiviil magasak. A
cuenzai székesegyhdz szentélyracsa pl
13,5 m magas, csavart vasrudakbdl 4ll, s
gyerekalakok diszitik (6.11. dbra). 1517-
ben készitette Hernardo de Arenas. Fan-
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cisco de Salamanca nevéhez fliz6dnek a



salamancai székesegyhaz mérsékelten di-
szitett monumentdalis vasrdcsai (1518-
1533).

A francia reneszansz létrejottében
Benvenuto Cellininek volt jelent8s szere-
pe. A németeknél él legtovabb a kozépkori
formavildg, a reneszinsz egyedi valtozata-
it lehet itt megtalalni. A vasracsok ornamen-
tikdjjara Péter Flotner arabeszkjei és a
kalligrafusok voltak hatassal. Augsburgban
azUlrich-templomban taldlhat6 a Fuggerek
sijanak racsa, melyre jellemzd a két egy-
massal szembeforditott S idom (1588, Hans
Metzger). A miincheni Szent-Mihaly-temp-
Iom kapolnaricsan is hangsulyos az S ala-
kui csiga, és az egész mi vertikdlisan 3-4
kiilonb6z8 kompozicidra tagolddik (6. 12.
Gira) (1528).

A sarokpantok kevésbé diszitettek, a
zarakkal és kulcslyukpajzsokkal ellentét-
ben. A csillarokat, kandeldbereket nagy
részletgazdagsiggal dolgoztak ki, ilyen a
miinsteri varoshédza csilldrja a 16. szdzad
végérdl, melynek nagy, kerek koszoruji-
bolcsigas diszili karok dgaznak ki. Uj tech-
nikai megoldas volt a tausirozas és a mara-
s, elébbi féleg a fegyverkovacsok kedvelt
eljarasa, mig utdbbit lakatok, zarak, kisebb
targyak diszitésére hasznaltak.

Magyarorszagon a reneszansz motivu-
mai szazados faziskéséssel jelennek meg, a
gotika tulajdonképpen a 15. szazadban te-
t6zik. A pozsonyi és a kassai dom szentség-
hazajtéi jellemzik, milyen gazdag geomet-
riai valtozatossagra torekedtek a mesterek
a diszitémiivészetben, és hogy mennyire
ragaszkodtak még a kozépkori hagyo-
manyhoz [1]. A 16. szdzad hozza meg az
attérést hazankban, mikor a kapuk pélca-
végzBédéseit laposra kezdik kovacsolni,
gémbvasat hasznalnak, gyakori az éllat- és
emberabrazolas a csigdk végeire szerelt
motivumokat illetéen, melyek gyakran tn.
sziluettképek. A csigdkat volutaszerlien
alakitjdk ki, melyekrdl fidkesigak futnak
tova. A polgdrosodas expanzidjaval egye-
nes aranyban jelennek meg a feliilvilagito
racsok, lunetta-, szemoldok- és szegélyra-
csok, ablakracsok (6.13. dbra).

6.12. abra. A miincheni Szent Mihaly-templom
kdpolnardcsa. Késziilt 1528-ban
Forras: Az iparmiivészet kbnyve, 1912 (2002)
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6.13. abra. Reneszansz fellilvilagito, Salzburg kérzet. Késziilt a 16. szdzad végén

6.3. Barokk és rokoko (17-18. szdzad)

Hogy nyilvanvaléva tegyiik a paradigmavaltdst, amely a reneszdnsz
és a barokk kozott végbement - nem egyik pillanatrél a maésikra,
hanem évtizedek alatt - a 16. szdzad mésodik felében és a 17. szazad
elején, Szentkiralyi Zoltant idézziik: ,,A reneszansz eszménye az
aranyok harmonikus rendjébe fogott, egyetlen nézG&pont-
bdl, egyszerre teljes egészében feltaruld, mindenek-
el6tt a tomegével hatd, 'befejezett' forma, amelyen
beliil 6ndllé egységekké lehatdrolt, egyenrangi ré-
szek tarsulnak egymashoz. A barokk épp ellenkezG-
leg, inkdbb megbontja, taldnyossd teszi, 'teresiti' a to-
megformat. A statikus dallapot
megnyugtaté egyenstlya he-
lyett az allando torténés fesziilt-
ségét, a kibontakozét, az ala-
kuléban levéSt keresi. Nem az
egyensuly izgatja, hanem az
egymas ellenében miikodd,
cselekvd erdk egyenstilyozésa:
a befejezett allapot helyett a befe-
jezés még nyilt lehet&ségeit kindld
folyamat" [21].

6.74. Barokk levélmotivumok
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6.15. abra. Barokk feliilvilagito racs, 18. szazad

A vasmtvességre ugyanezek az ismérvek jellemzdek, mivel tokéletes harmdnidban
all az épitészettel. De a barokk szertelensége korantsem valamiféle irracionalizmus, na-
gyon is rendszerezett, kevésbé a szimmetriat, de a természet racionalista vizsgdlatat szem
elétt tartd, a mozgdasra, az elevenségre, a valtozatossagra tor$ adtgondolt miivészet. Ennek
a felfogasnak az eredménye a kiilonb6z$ részelemek hierarchizdldsa, egymas ald-folé
rendelése, Osszefliggése, tartalmi-szellemi egységre vald torekvés, a méretek novekedése,
az érzelmek abrazoldsa, 1j, rejtett, jelképes mondanivald, szimbolika. A térbeliségre épi-
tett fesziiltségkeltés és dinamizmus konnyen tetten érhetd a kovacsoltvas alkotdsokon is.

6.16. abra. Barokk korlat,
18. szdzad
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6.17. abra. Kertka-
pu, Wirzburg, 18.
szazad kbzepe

}
i
;

A térbeliség plaszticitdsban nyilvdnult meg, melyet a diszitGelemek sikbdl vald ki-
hajlitasa éltal értek el. Egyik legfontosabb motivum a csiga, C, S, illetve G alakra formal-
va. Ezeknek oldaldra leveleket (f6motivum az akantusz) tettek, végiiket is levél formdj-
ra kovéacsoltak, vagy kehely-, pajzs-, palmettadiszitést kaptak. Néhany, a barokkban
hasznalt levélvaltozatot mutat a 6.14. dbra.

A vasracsok rudjai féleg négyzetvasak, vizszintes fekvésli laposvasak. Az egymast
keresztez$ rudakat egymdson atlapoltak. Fontos megoldds volt a tagozott vasbol készi-
tett gytirtis kapcsolds. A vasracsok kiilonboz48 fajtdi és a vaskapuk elterjedtek voltak
ebben a korban. Ennek egyik oka a kastély- és kertépitészet fejlédése volt, melyek elsG-
ként szemiink elé taruld része a kapu és a kerités.

A fertédi Esterhdzy-kastély kapuja hiven tiikrozi a bejarat jelentGségét [1]. A barokk
kapuk hangsulyos része a koronazé rész (szemoldokracs), mely az épiilet portaljdban
zaradékracsként, feliilvilagitoként funkciondl. Ezeket 6nalldan is hasznaltik (6.75. dbra),
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sokszor legyezdszer( diszitést kaptak.
A 1épcsSkorlatokra jellemz8 volt a
ballusztert utanzé motivum, a kdzot-
tik 1évS teret szimmetrikus kompozi-
ciokkal toltotték ki (6.16. dbra). A na-
gyobb kertkapukat vasbol vagy kébdl
készilt pilaszterekkel keretezték (6.17.
dbra). A zarakat és kornyékiiket gazda-
o diszitették. A virdg- és levélmoti-
wumok megjelenése naturalisztikus, a
keresztezéseket palmettakkal fedték le.
Al7. szdzadban minden templom tete-
jére vaskeresztet helyeztek, csillarok,
gyertyatartok, kottatarték, kandeldbe-
rek, szentirastarté allvinyok is nagy
szamban késziiltek (6.18. dbra).

A hengermtivek elterjedése és tech-
noldgiai fejlédése jobb mindgséglivé
tette a vaslemezt, ami kedvezett az or-
namentika véltozatos kialakitdsanak. A
mintalapok divatba kertilése pedig a 17.
szdzadtol a formdk és kompozicids
megolddsok valtozatossagat tették le-
het6vé, de hozzjarultak egy Uj hagyo-
many 1étrejottéhez és meglrzéséhez is,
hiszen ezeket a mintalapokat mesterek
generdcioi vették at és haszndltdk. Ta-
n az elsGként megjelent motivumgyij-
teményt Mathurin Jousse jelentette meg
1627-ben. Dédniel Maré6t 1712-ben
Amszterdamban megjelent mintalapjai
(Nouveau Livre de Serrurerie) a XIV.
Lajos-stilust tiikrozik kapuk, racsok,
IépcsSkorlatok, erkélyracsok, kulcs-
lyukpajzsok, kulcsfejek rézmetszetei-
vel. 1740-t6l mar rokokd stilusti min-
talapokat adtak ki.

A rokoko a barokk formék tdlbur-
janz6 véltozata sok-sok Uj motivum-
mal kiegésziilve. Az akantusz tovabbra
is szerepel, de kialakitasa nyujtottabb,
csipkézett, bordazott, és végeit kifelé
hajlitottak. A csigak hatrészére kagyld-
formaszer(i, Un. taraj keriilt, és indak-
kal, fonatokkal diszitették. Ez a stilus
koveti legkevésbé az architektonikus
formakat, meg akar szabadulni minden
statikussagtdl és szimmetriatdl. Az or-
namentika hangsulyos ebben a korban,

6.19. abra.
Rokoko lampatartd konzol
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6.20. abra. Perspektivikus szentélyracs, Augsburg, 18. szazad
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6.21. abra. Az egrivolt Varmegyehaza sz6I6fiirtés kapuja. Készitette: Fazola Henrik, 1758-1761

a C vasak inkabb érintik egymadst mint keresztezik, vagy kartusdiszités vélasztja el Sket
{6.19. dbra).

A barokk és a rokoké vezet$ dllama Franciaorszag volt, a német fejedelemségekben a
kastélyépitészet jelentds, az akantuszleveles, lomb- és csigds indadiszek jellemzGek, a
véltozat neve ,J.aub und Bandelwerk”, 1715"45 kozott. A francia mintalapok motivum-
kincse keveredett a helyi hagyomanyokkal. Az Un. perspektivikus racs népszer(i volt
német nyelvteriileten, habdr reneszdnsz taldlmany, és a 17-18. szdzadban terjed el igazan
(6.20. dbra).

Magyarorszagon is taldlunk ra példat [22]. A vasrudak (laposvasak) a rovidiilés illtizi-
it adjak sajatos elrendezésiiknek koszonhetSen. Hazankban a rokokét Maria Terézia-
stilusnak nevezik. Egyik legjelent&sebb magyar kovacsmesteriink, Fazola (Fassola) Hen-
rik Wiirzburgbdl kolt6zott Egerbe 1758-ban. Az egri volt Varmegyehaza két vaskapuja és
lunettardcsa az & nevéhez fliz8dik. Az Gn. sz6ldfiirtds kapun® a levél-, virdg- és kartusdiszités

’ A misikat ,cimeres" kapunak hivjdk.



o4 : S ¢
6.22. abra. XV. Lajos korabeli erkély korlat, Nantes, 18. szazad

(csipkézett taraj a csigdkon) Orvényld zsufoltsagat latjuk (6.21. dbra). A csigadiszek és a
szerkezet komponaldsa szimmetrikus, de a részletelemek ezt a rendet igyekeznek felolda-
ni. A kapukon figurdlis és heraldikus elemek is helyet kaptak.

Ausztridban a bécsi Belvedere kapuja és keritése érdemel figyelmet (1720 koriil).
Impozans, kénnyed hatast, a rokokd kertkapuk elegancidjat sugarozza, koronazé része
azonban sulyosan nehezedik a nyilé részre.

Az 1760-as években kezd8dik meg a klasszicizdlddds folyamata, mely az épiiletdiszi-
tés terén a monarchikus, birodalmi igények stilusvaltozatain halad at (6.22. dbra).

6.4. Klasszicizmus

Az antik épitészeti elemek Ujra elGtérbe keriiltek, a formdk leegyszertisddtek, a vizszintes
és fiiggSleges tagolas kompozicios elvvé valt. Franciaorszdgban indult Utjara az uj irdny-
zat, XVI. Lajos-stilusként ismerjliik, német és osztrak teriileten ,,copf stilusként terjedt el.

Nevét jellegzetes babérleveles flizérdiszérSl kapta, melynek két vége éltaldban
lefelé 16g (6.23. dbra). Jellegzetes motivumai a palmalevelek és viragfolyondarok,
koszorik, meander ornamentika, akantusz és rozetta, babérfiizérrel diszitett szaru
(6.24. dbra). A csiga kissé hattérbe szorult, a palcdkat sok esetben kor alakil formak-
kal, bundolassal (gy(irlis kotéssel) kotik 6ssze. Hangsulyt kapnak az épiileteken meg-
jelend vasmunkék, az erkélyrdcsok, ablakriacsok, kapuk, feliilvilagité racsok, kande-
laberek, 1épcsSkorlatok. Fdleg a korldtok hosszikas elhelyezkedése kedvezett a
klasszicista diszité-
si elvnek. A kébdl
készitett ballusztrad
utanzdsa nem ritka
az erkélykorlato-
kon. A kisebb hasz-
nalati targyakat réz-
bdl és Ontdttvasbol
kezdik késziteni. A
négyzet- és laposvas
mellett a gdmbvas is
6.23. dbra. Babérfiizér elé- és hdtoldala hasznélatos.
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6.24. abra. Kerti kapu, Marly-le-Roi, 18. szazad
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A hidegen domboritott, vékonyabb vaslemezekbdl diszitGelemek, edények, rozettdk
késziiltek. Ez jellemzd az un. ,empire” stilusra is, melynek puritdnsaga, letisztultsiga,
gyakran szegényes diszitése mar dtvezet benniinket a 19. szazadba. A Napodleon idejére
datdlhatd stilusvaltozat alkotdsain birodalmi jelképek, cimerek, rémai sasok és antik
formak jelentek meg. A csigamotivum még inkabb hattérbe szorult, a rozetta, az akantusz
és a kilonbozd fiizérek megmaradtak. Mig a XVI. Lajos-stilus egyfajta klasszicizald
barokknak nevezhetd, addig az empire stilusra a szdgletes konstrukciok a jellemzGek,
ezekre a statikus szerkezetekre aggatjak, szinte feldobdljak a diszitGelemeket.

6.5. Historizmus és eklektika

Az ipari fejlédés és gépiesités folyomanyaként nemcsak a kovdcsmesterség technoldgidja
fejlédhetett, hanem az OntGttvasgyartas is nagyipari méreteket Oltott a 19. szizad elsG hanma-
ddban. A gyorsasag és sokszorosithatésag jegyében egyre jobban kiszoritotta a kézzel alaki-
tott alkotdsokat addigi felhasznéldsi teriileteirSl. Az épitészetben is észrevehetd vélsagallapot
a historizmus kialakuldsdhoz vezetett, melynek elGszelét mar a romantika éreztette a kozép-
kori épitészet egyes megoldasainak felélesztésével és a keleti iszlam formakincs méasoldsaval.
A romantika szinte semmilyen feladatot nem adott a kovacsoltvasnak.

A 19. szézad pozitivista szemléletmoddija attevSdott az épitészetre, és a régészeti felfedeze-
sek is serkentették a torténeti stilusok tanulmanyozasat és pontos megismerését. A szizad ek
felére tehetSek a historizmus tisztabb megjelenésii alkotasai, vagyis az egyes korszakok elkii-
I6niilve jelennek meg a miiveken és épiileteken; a klasszicizmus is 1étezé iranyzat még ebben
az id8ben. Késébb dtmeneti formdk jonnek 1étre, melyek tobb kiilonb6zd stilus sajitossigait,
illetve azok modern véltozatait is magukon viselik. Ilyen az eklektika; 1ényege a tOrténeti
stilusok keveredése ugyanazon a targyon, épiileten. A barokk és a rokokd, vagy a reneszinsz,
a gotika és a modernebb klasszicista motivumok keveredése’. Ezzel parhuzamosan a tiszta
stilusti historizalé irdny is megmarad, egészen a 20. szazad elejéig (6.25. dbra).

Erdemes megfigyelni ugyanannak a formaelemnek a miivészettorténeti korszakok
soran haszndlt véltozatait, amely formavilaghoz a 19. szdzadi mesterek fordulhattak. Az
egyik abran csigadiszeket, a masikon levéldiszeket lathatunk (6.26. és 6.27. dbrdk).

A mesterek mindenfajta profili vasat haszndlnak, sok a hidegen megmunkalt diszitG-
elem. Eszrevehetd a stilizalstdl a naturélis dbrazolds felé vald fokozatos torekveés. Jungfer
Gyula 1878-ban mutatta be naturalisztikus kovacsoltvas rézsdit a parizsi vilagkiallita-
son.* A fent emlitett széles kor(i stilisztikai alkalmazas a fellendiil épitkezéseknek is
koszonhetd, f6leg a 19. szdzad mésodik felében. Ez, és az évente megrendezett vilagkidl-
litasok izlésformald hatdsa kedvezett a kovdcsoltvas ujjasziiletésének. Mindehhez hoz-
zajarult a céhrendszer megsziinése is 1872-ben; megszaporodott a kovacsmesterek szi-
ma, és vasmiives cégeket alapitottak.

Ami a motivumokat illeti, a csigdk itt sem maradnak el, reneszdnsz formara emlékez-
tetnek, barokkos diszekkel kiegészitve. A csigdkbdl kidgazé inddkat és kacsokat szege-
cselik. Az 4tlapolds és kotegelés tovabbra is hasznalatos, ritka a t(izi hegesztés, atfiizést
f6leg gobmbvasnal talalunk (6.28. dbra). Kiilonb6z4 groteszk maszkokat, sarkany-, allat-
os emberfejeket haszndlnak a racsrészek Kkitoltésére vagy OsszekoOtésére.

’ A historizaldsra valé hajlandésdg nem a szdzad taldlmanya. Ez kiérezhet§ az egész eddig vizsgilt

idGszak stilusvdltozédsaibdl, ahogyan az egyes motivumok atérokitédnek és tj format kapnak. A 19.
szazadban is ez torténik, de az Osszes stilus érdekli.
* Az irodalomban is a naturalizmus és a realizmus a valasz egy korabbi romantikus felfogasra.

120



1rw ‘.1 T 171' ‘F"ﬁ‘\
d f'-‘\
-'_-, AP WL a -"“- :

-,

L . a S

S| R | em——  —— | —

B S ————
e g—.
et - - - -

6.25. &bra. Ablakracs, Budapest, Tancsics M. u. 7. Készitette: Jungfer Gyula, 1913
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6.26. dbra. Csigadiszek 6.27. abra. Levéldiszek
a) roman; b) gotikus; c) reneszénsz, d)-g) ba- a) romén; b)-c) gotikus; d) reneszansz; e) ba-
rokk; h) klasszicista; i) klasszicista meander rokk; f) copf babérlevél; g) rokoko; h) klasszi-
cista palmetta

Hazankban az eklektikus-historizald irdnyzat csak a szdzad hetvenes éveiben tered
el, és a 20. szazad els§ évtizedeiben is jelen van. Egyik legnagyobb mesteriink kétségki-
viil Jungfer Gyula. Lakatosdinasztia harmadik tagja, apja Jungfer Ferenc, nagyapja Jungfer
Andrés volt. 1841-ben sziiletett Pesten. Legfontosabb munkdi Budapesten a Varkert-
bazar hdrmas kapuja és keritése; az Orszdghaz vasmunkai: racsok, kapuk, kandelaberek,
épiiletplasztika. A volt kirdlyi palota keritése és kapuja, rengeteg bejarati kapu, erkély-
korlat, gazdag diszitésii csillar és berendezési targy, illetve vasszobor filiz6dik a nevéhez.
Mindegyik stilusiranyzatot tanulméanyozta, de egy-egy alkotasin egységes stilust jeleni-
tett meg. A Kozponti Szabé Ervin Konyvtar barokkot idézd kapuin felfedezhetjiik az érett
stilus minden fontosabb elemét (6.29. dbra). FSkapujanak lunettardcsa a legdiszesebb. A
Dorottya utcai kapu letisztultabb lunettardcsa a csigdk valtozatossidgat mutatja (6.30.
dbra). Vastag szemoldokive felett kozépen lathaté koszort s csokros kehely a kési
klasszicizald jellegre utal, ablakricsai viszont inkabb klasszicistdk (6.31. dbra). A Nédor
utcai volt Magyar Orszagos Bank Rt. ajtaja reneszdnsz stilusjegyeket mutat, de bizonyos
részletek mas stilusi Jungfer-miivon is észrevehet8k, példdul a dugdhiizdszerlien csava-
rodé kacsok, a levelek élethi(i domboritasa, a fliggSlegesen haladé meander, az éllatfejek

(itt: oroszlanfej) megformalédsa (6.32. dbra). A kapu fels6 negyedében egy-egy angyalfej
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6.28. abra. Neol ablakracs, Budapest, Berzsenyi u. 6.
Készitette: Jungfer Gyula, 1872
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6.29. dbra. Budapest, Szabd Ervin Konyvtar bejarati kapujanak részlete.
Készitette: Jungfer Gyula, 1897
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6.30. abra. Bejarati kapu felulvilagitdssal, Budapest, Dorottya u. Készitette: Jungfer Gyula

6.31. abra.

Ablakracs,

Budapest,

Dorottya u.

Készitette:
Jungfer Gyula
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6.32. dbra. Neoreneszansz bejarati kapu részlete, Budapest, Nador u. (egykori Magyar Orszagos
Bank Rt.). Készitette: Jungfer Gyula, 1884

P

6.33b abra. Neobarokk korlatrészlet, Budapest, Kossuth tér. Készitette: Jungfer Gyula
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6333 abx

"eobarokk  bejarati

KaPU forsre

e, Budapest, Kossuth

* Készitette: Jungfer Gyula
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6.35b abra. A 6.35
dbrarészlete




6.35a abra. Neoreneszénsz bejarati kapu és felllvilagitd, Budapest,

Vaci u.
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6.36. abra. Szecessziés kapuk koronazo részletei
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lathaté. A Kossuth Lajos téren taldlhato kett8s vaskapu magassagaval kapraztat el (6.33a
dbra). Sotét ténusait plasztikus, kidomborodé elemek ellenstilyozzdk, és kontrasztot
jelent a kozvetleniil a vasszerkezet mogé helyezett ablaktabldkrol visszatiikr6z6dd fény
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is. GOrbiilS ivei dinamikusak, né-
hol derékszog vagy hegyesszog
szakaszolja. Stilusdval egyezGek a
homlokzaton végightizédé erkély-
korlatok (6.33b dbra).

A budapesti Bathori u. 4. szamu
hdz kapujanak mestere Lepter Ja-
nos. A szemoldokrészen megjelend
futékutya-motivum és a szimmet-
ria a klasszicizalo kés§ barokkot
idézi (6.34. dbra). A lunettaracsan
megjelend floredlis-leveles indédk
szecesszios hatdsrél drulkodnak. A
Vi utca 65. vaskapujan reneszansz
szerkesztés és anyaghasznalat lat-
hatd, lunettaracsa kiilénéllé alko-
tés a kapu portalja folott (6.35a-
6.35b dbrdk).

Sajatos, szuverén stilus kiala-
kuldsira még varni kell, de felfe- .
dezhetSk olyan kisérletek, melyek :.;.,_.“..:’.‘._"' g
a nemzeti jelleget igyekeznek be-
csempészni a formai megolddsok
kozé, a folkloérbdl atvett ornamenti-
kit alkalmaznak. Magyarorsza-
gon elég sok ilyen emlék ismere-
tes, f6leg vidéken és a hatdron tul
(6.36. dbra). Sz6l6levelet, pava-
vagy egyéb madarmotivumokat,
tulipan-, napraforgémintat alkal-
maztak (6.37. dbra). A szazadfor-
dulén a magyaros motivumok

sokszor szecesszios formavilaggal
keverednek. 6.37. dbra. Fakapu betétracsa, Szeged, Aradi vértanuk
tere. Készitette: Fekete Pél, 1902

6.6. Szecesszio

kszecesszios mozgalmak el6zménye az angol preraffaelitik csoportja volt. A festGcsoport
1848-ban alakult meg. Tagjai: Dante Gabriel Rossetti, Edward Burne-Jones az angol
miivészet megujitasat tizték ki célul, John Ruskin, William Morris, Walter Crane pedig
az iparmlvészet igényessé tételén, elméleti, gyakorlati, esztétikai egységén faradozott. A
szazad végére korvonalazddik egyértelmlien a stilus formavilaga. Belgium, Franciaor-
szag utan Németorszagban, Olaszorszagban, Ausztridban is csoportok alakulnak. Az ipar-
miivészet, az épitészet és a festészet mellett az irodalomban (szimbolizmusként) is jelen-
valéva valik. Belgiumban Henry van de Velde a ,,Les Vingt", vagyis a Huszak csoportjanak
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6.38. abra. Szecesszios erkélykorlat, Budapest, Vaciu. 11.

legkiemelked&bb egyénisége. Az Uj stilust Nyugat-Eurépaban tobbnyire Art Nouveau-
nak vagy Modern style-nak, Németorszdgban Jugendstil-nek, Ausztriaban és Kozép-Eu-
répdban szecesszionak nevezik. A szo jelentése , kivonulds”, és a mar meglév$ agyonis-
mételgetett kdnonnal valé szakitdst célozta. Stile floreale,’ stile liberty az olaszokndl. A
szecesszio formavilagdra nagy hatdssal volt még a régi francia gobelinmiivészet és a
japan metszetek, melyek a 80-as évektdl rendkiviil népszertiek Nyugat- Eurépaban.
Mar a nyolcvanas években megkezdddik az épitészetben a torténeti stilusokkal vald
szembefordulds, és az épiilethomlokzatok sajitos dekoracidi, a nyilaszardk kereteinek és
a parkanyoknak az ivvezetése megjelenik a kiegészit§ szerelvényeken és diszitménye-
ken, igy a kovéacsoltvas kapukon, erkélyracsokon is (6.38. dbra). A naturalista felfogas
helyébe erds stilizdlas és absztrahdlds 1ép. A vonalak kecsessé és vékonnyd valnak, a
kuszasag mogott gondos tervezés all, mely egységes harmoénidt hoz 1étre nemcsak a mii-
von beliil, de a kompozicid sok esetben folytatddik a festett livegeken, a falakon is, akar
kiviil, akar az épiileten beliil. A homlokzatokat egyes esetekben freskdk, mozaikok, figu-
rélis épiiletplasztikdk (erkélykonzol) diszitik. A teljes kompozicié szimmetriajat altala-
ban az sem zavarja meg, ha az inddk és folyondérok latszdlag Gssze-vissza tekergéznek,
mozgasban vannak. A levéldiszek kevésbé stilizaltak, élettelick. Leggyakrabban az un.
,ostorcsapds” motivumot hasznéljak, végei kiszélesednek és hegyesek (6.39. dbra).

’ Florealis stilus, utalva a rengeteg ndvényi, f6leg virdgmotivumra.
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6.39. abra. Art Nouveau stilust lépcsékorlat,

Périzs. Készitette: A. Dondelinger
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6.40. dbra. ,Pavas" kapu részlete, Budapest, Gresham-palota. Készitette: Jungfer Gyula, 1906.
Felljitotta: Lehoczky Janos, 2003

6.41. &bra. Szecessziés bejarati kapu részlete, Budapest, Bathori u., 1905




6.42. dbra. Szecesszi6s kapu részlete, Budapest, Bathori u. 7.




6.43. abra. Szecesszios kapu, 6.44. abra. ,,Art Deco" stilusu tiizhelyvédd
Budapest, Véci u. 42. racs. Készitette: Marcel Bergue

Magyarorszagon ¢és f6leg Budapesten nagyon sok szecesszids épiilet és kovacsoltvas
munka talalhatd, jellegzetesen varosi miivészet. Jungfer Gyula is tudott valtani a szazad-
forduld utan, és készitett szecesszids kapukat, korldtokat, berendezési targyakat. Ilyenek
a mostandban feltjitott Gresham-palota bejarati kapui, feliilvilagitéi 1906-bdl. Magyar
népi motivumokkal diszitett rdcsos kapuk, pavdk egymds felé forditott reliefjei lathatok
rajta profilbdl, legfeliil még egy pava szembdl, szdrnyai széttarva (6.40. dbra).

A Bathori utca 5. szam alatti kapu a sorozatban sajtolt margitviragformat hordozza,
levelei hullimzdan térnek a virdgok felé (6.41. dbra). A Honvéd utcai BedS-haz vasko-
sabb rdcsozata lidnszer(, stirtin rovatkolt vasnyaldbokbdl all. Néha eklektikus megoldasok
keverednek a szecesszids alkotasokon, ilyen a Bathori utca 7. vaskapuja, mely gotizild
hatast mutat (6.42. dbra). A Vaci utca 42. vaskapuja elszakad a hagyomanyos virdgos-indas
motivumoktél, viszont koncepcidja a népmiivészettel teszi rokon vonasuva (6.43. dbra).

A szecesszio jelen van a berendezési targyak teriiletén is, butorokat, haszndlati és
disztargyakat készitenek rézbdl, bronzbdl, tivegbdl és kovacsoltvasbdl is. A hiiszas évek-
ben alakul ki az Art Deco, mely nevét egy 1925-ben Périzsban megrendezett nemzetkozi
killitas utdn kapta.’ Az Art Deco meritett az Art Nouveau, a kubizmus, az expresszionizmus,
az Arts and Crafts, az Gsi egyiptomi és azték miivészet motivumkincsébdl (6.44. dbra).
Geometriai szigorusdg, dekoracids sokrétiiség jellemzd ra a formai elemek tuilzstifoldsa
nélkiil. Az Art Deco maér dtvezet benniinket a modern kovacsoltvas-irdnyzatok felé, me-
lyeket a 7. fejezet targyal részletesebben.

¢ ,Exposition Internationale des Arts Décoratifs et Industriels Modernes
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7. Napjaink kovdcsmiivessége

7.1. Az épitészettel sszefiiggd alkotdsok

A szecesszié vasmiivességét - amely kétségkiviil maradandé alkotdsokat hozott 1étre -
az elsd vildghdbort utdn nem kovették ujabb stilusirdnyzatok, illetve ezekbdl fakadd
mesterségbeli megujuldsok. Az épitészet a szecesszié hanyatldsdval nagyrészt a
historizald eklektikdban egyszer mar felelevenitett torténelmi stilusok formait vette
el§ djra, amit a kovacsoltvas-mitivesség szolgai mdédon kénytelen volt kovetni, és a két
vilaghabori kozott a kordbbiakndl sildinyabb modon folytatni. Az épitészetben az Uj
stilust, a megujulast a 20. szazad elején a ,,Bauhaus” jelentette. Az ehhez igazodd
kovacsmiives alkotdsok - a torténelem sordn el8szor - legaldbb 50 éves késéssel jelen-
tek meg. A bérhazépitések novekedésével nem jart egyiitt a miivészi értékd kapuk,
racsok, erkélykorlatok felhaszndlasa, mert az épittet6k megelégedtek az olcsébb, de
sildnyabb kivitelli kovacsoltvas munkakkal. TOmeges arutermeléssé valt a fiiggSfolyo-
sok ,,.kovacsoltvas" korlatainak kilométerekben mérhetd gyartdsa, ami sokkal inkdbb
nevezhetd lakatos-, mint kovacsolt munkanak. Ezt a folyamatot el§segitették azok a
technoldgiai ujdonsagok, amelyek a tomeggyartas jellemzGi voltak. igy példaul a lang-
hegesztés, illetve az elektromos ivhegesztés bevezetése, a darabold-, hajlito- és egyéb
megmunkdlé gépek és legf6képpen a 20. szdzad mésodik felében megjelent kovacsolo-
gépek elterjedése.

Az akkori, de napjaink mestereinek miivészi kiviteli munkai is igazoljak, hogy a
gépesités nem feltétleniil jar egylitt a stilustalan tomegmunkaval, a kézmiives munka

7.1. abra. Magyaros népi motivumok alkalmazdsa a kolozsvari egykori hadtestparancsnoksdg €pui-
letének kapujan. Részlet. Bieber Karoly munkaja, 1937
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jellegének eltlinésével. A két vilagha-
boru k6z6tt és utan is voltak kvalitdsos
kovécs iparmiivészeink: igy tobbek ko-
z6tt Forreider Jozsef, Tiringer Ferenc,
Schima A. Bandi, Sima Sadndor és leg-
féképpen Bieber Karoly. Ezek a meste-
rek készitettek kivdalé neobarokk,
neoreneszansz, neoszecesszios és eklek-
tikus alkotdsokat, majd a szdzad koze-
pétdl - elsGsorban Sima és Bieber - tt-
tordi lettek annak az utkeresésnek,
amely a kovacs-iparmiivészetet a mo-
dern stilus keresésében vilagszerte jel-
lemezte. Ennek egyik 1épcséfoka volt a
magyaros népi motivumok alkalmaza-
sa kovacsoltvas kapun (7. 1. dbra), [11].
A barokk hagyomanyoktdl évszai-
zadokon keresztiil megszabadulni kép-
telen miivészeti g a 60-as évek dere-
katdl a berlini (akkor keletnémet) Fritz
Kiihn példamutaté alkotasaival elindul
a modern kovacs-iparmiivészet kiala-
kitasdnak utjan. El8szoOr csak a részle-
7.2. abra. Fiitétest védéracsa. Fritz Kiihn munkaja tek kimunkéldsaban jelennek meg az
Uj stiluselemek (7.2. dbra), majd ezen
elemek ismétlédésével az Osszkép is ritmikussd, jatékossa valik (7.3. dbra). A diszités
maga a szerkezet, a geometrikus elemek egymadsba kapcsoldddsa maga a konstrukcio.
Egy picike rozsat még ratett a mester a csomépontokra jelezve, hogy nem is olyan kénnyti
megszabadulni a diszitGelemektSl. Az ismétl6dS elemek uralkoddsa még jellemzSbb a
7.4. dbrdn lathat6 alkotasndl, itt maguk az elemek mint pillangérajok repiilése adja a
lendiiletet. Alkotdja erds, 50x 12-es laposvas kerettel adja meg a kapu merevségét, a kitol-
t§ egységek (pillangdk) mindegyike teljesen dtkovacsolt darab, amelyeket diszitGelem-
ként is alkalmazott bundolds fog Ossze.

A hatvanas évek utkeresésének masik jellegzetes példaja a 7.5. dbrdn lathato [12]. Ez
a kerti kapu vertikélis elrendezésti laposvasakbdl késziilt, melybdl hasitasokkal és csava-
rasokkal képezték ki az 0sszekotd vizszintes elemeket. Ezeket az dtkotéseket szabdlytala-
nul helyezték el. Az alkotdson mar diszités nem lathatd, a szerkezet puritidn, leegyszer(sitett
megoldés, szépségét a kovacsolasi technoldgia helyes alkalmazdasa adja. A 7.6. dbra racs-
tanulméanyan mar egyetlen munkafazissal, a csavardssal ér el igen plasztikus hatést Fritz
Kiihn azzal a megoldassal, hogy a széles laposvasat a szokdsosndl hosszabb ivben csavar-

ja. Figyelemre mélté a racs arnyékhatésa. Ilyen mértékii leegyszertisités mar sokak szerint
a mives megmunkalas rovdsiara megy.

Ajelenkor vasmiivességérdl szOolo csekély hazai irodalombdl idézziik Perehazy Karoly
megéllapitasait a magyarorszagi torekvésekrdl: ,,Az 1960-as évektsl egy maroknyi, azo-
nos szellemii vasmtives, a multba hanyatlott vilag nytigos tradicidjitdl szabadulni igye-
kezve, az avult hiedelmekkel szembeszallva és a modern épitészeti formaktdl 6sztonodz-
ve, gylimolcsozG kiizdelmet folytat a vasmiivesség megujhodasaért, a miivészi kovacsolas

Uj formavilagdnak megteremtéséért. Minden kornak megvan a maga eszménye, a miivész
a maga korat fejezi ki, &m munkaik egyben a maguk egyéniségébdl sziiletett kiilonféle
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7.3. &bra. Kovacsoltvas kapu. Fritz Kilhn munkéja, 1963. Berlin - Briinau
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7.4. abra. Kovacsoltvas kapu. Adolf Steines munkaja, 1963. Pfalzel - Trier
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7.5. dbra. Kerti kapu. F. Hermann munkaja,
1965. Bern
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irdnyzatok értékeit is tiikrozik. A 20.
szazad végére felnStt vasmiives nem-
zedék megértette, hogy az eklektizild
formanyelv mosolyt kelt az {irhajok
és a miiholdak vilagdban. Napjaink-
ban ugyan még kevés a kozelmmiltra
valé ralatas, egyértelmd azonban, hogy
nem a barokkban latjdk a mvészi
kovacsolés abszolut stilusat. Kovacsa-
ink a régi korok formaival szakitva az
Uj irdny szolgdlatdba szeglilnek, mii-
veik vonalrajzai metsz&en tiszta, lo-
gikus vildgossdggal érvényesiilnek.
Am alkotéelemeiket csak megkozeli-
tSleg lehet morfoldgiai hatarok kozé
szoritani, ugyanis a gorbék, ellengér-
bék, a spirdl, az egyenes és az ezekbdl
alkotott szogek sora, a félgomb, a
gombszelet, a kor, az ovalis, az ivek, a
hajlatok, a domborti és a konkéav alak-
zatok egyarant megjelennek, és ezek
minden kiilonbozdségiik ellenére azo-
nos principiumon nyugszanak'[13].
A mai torekvéseket tehat - nem el-
vetve a gépi megmunkadlds nytjtotta



elényoket - a hagyoményos tlizi
kovacsoldssal formadlt, a kézi r
munka hitelével anyagszerlien
megmunkalt, a vasnak a monu-
mentalis prioritasidt hangsulyo-
z6, miivészi alkotdsok jellemzik.

Kapuk

Az épitészettel OsszefiiggS ko-
vacsmitives alkotdsok kozil ki-
emelt szerepe van a kapuknak és
a hozzéjuk tartozo keritéseknek.
A kapuknak az épiilettel harmo-
nizélni, stilusdhoz alkalmazkod-
ni kell. Sok hazai és kiilféldi ko-
vacs éppen az &ltala magas
szinvonalon Kkivitelezett ilyen
témdaju alkotdsival valt ismert-
té. Méretiik elérheti az 5-6 m-es
szélességet és a 3-4 m-es magas-
sagot. Szerkezeti felépitésiik év- 7.6. dbra. Csavart pdlcdkbol késziilt rdcs.
szdzadok alatt alakult ki, ame- Fritz Kiihn munkdja, 1967

lyet a keretes-pélcas rendszer

jellemez. Ez esetben a teherviselést a keret végzi, a palcdknak csak merevit§ és kitolts
szereplik van, illetve a k6zbenss eréket adjak at a keretre. A keret nélkiili megolddsoknal
a fellilet maga a teherhordd, ezért a pantokndl, tdmaszokndl, zaraknal fellépS koncent-
ralt er6k bevezetésérSl gondoskodni kell. Nagyobb méretli kapukat statikailag mére-
tezni kell, hogy az oldaliranyu lengéseket, a megengedettet meghaladé fliggSleges
és vizszintes elmozdulasokat el lehessen keriilni. A pantokndl a bedllitasi lehet&sé-
get, a biztonsdgos zardst és esetenként a gépi miikodtetést biztositani kell. A mai
kapuk jellemzd@je az egyszerli, konstruktiv megolddsok alkalmazdsa, a sima, de er§-
teljes elemek kidomboritdsa, a kovdcsolasi technoldgia alkalmazasanak &szinte be-
mutatdsa.

Ilyen konstruktiv megoldds lathaté a 7.7. dbrdn, ahol a 3*2 m-es, hat darab kapubdl
egy részt mutat a kép. A feliiletet egyetlen, a miivész altal alkotott andraskeresztre emlé-
keztetd mintdval toltotte ki. A foliil is, alul is kétszer hat-hat laposvas elemei a kézpont-
bél sugarasan szétterjednek, mikozben a tengelylik koriill megfordulva éllikkel felénk
iranyulnak. A konstrukcié sajat magdt mereviti a kapu sikjaban.

A diszitések nélkiili, feliil ivesen kialakitott, k6zépiitt kotegbe, alul 1épcsGsen Ossze-
futd, az er6vonalak mentén elhelyezked$ palcak vonala alkotja a kapu szerkezetét. Az
egyedi zarkialakitas igen hangsulyos, ez biztonsagot, erdt sugaroz, mives Kivitele pedig
a régmult emlékeit idézi mai megfogalmazasban. A pdlcdk a zarat korbefonjdk, majd
folytatjak utjukat a kapu aljdig, ahol ismét kotegbe stirlisodve tamasztjdk meg a kapu
fels§ részét fliggbleges csapjukon keresztiil (7.8. dbra). Az er6vonalak ilyen médon torté-
nd abrazolasat - mint formai kincset - az alkoté Magyarorszagon el8szor alkalmazta. Az
iranyzatnak szdmos kovetGje van.

Ismert mondés, hogy a lényeg a részletekben rejlik. Ezt igazolja a gellérthegyi Szikla-
kapolna ajtajanak részlete (7.9 a-b dbra). A fegyelmezett pélcakiosztas a hagyomanyok
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7.7. dbra. A veszprémi temeté fékapuja. Készitette: Lehoczky Janos, 1985

Bejérati kapu, Erdliget, Alsovélgyi u. 8. Készitette: Seregi Gyorgy, 1985




8rzését, azok megkompondlasa a mo-
dern stilus emlitett jegyeit hordozza. A
diszitéseket a fiiggSleges elemek vé-
gének zart csigavonalban torténd ko-
vacsolasaval, illetve rusztikus gombok-
kel torténd felfogdsaval oldotta meg
készitGje.

Igen mozgalmas vonalvezetést,
modern és neoszecesszids jegyeket hor-
dozo kapu lathaté a 7.70. dbrdn, amely
a legfiatalabb kovacsgeneracidéhoz tar-
toz6 mester mtive. A diszitést és a mere-
vitést egyarant szolgiljadk azok az S
alakban futé palcak, amelyek még ke-
resztmetszetiikben is valtoznak, hol
szélesednek, hol keskenyednek, és ez-
zel kiemelik az ivek futdsat. Kapcso-
latuk az atloban futd, szintén S alaka
merevit6hoz egyéni, szellemes megol-
déssal tortént.

Tomoér ajtokat akkor készitenek, ha
a betekintést teljes mértékben meg ki-
vanjak akadélyozni. Eredetileg a ko-
zépkorban késziiltek tOmor vasajtok,

7.9b abra. A Sziklakdpolna kapuzatdnak részlete
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7.10b abra. A bejarati kapu
reszlete

7.70a dbra. Csaladi haz bejarati kapuja, God, Csalad u.
(1 x 2,6 m). Készitette: Nagy Péter, 2002

amiket a roman korban f6leg erdsen megvasalt fabdl készitettek. Ennek korszer(i, a mai
id6kben is elfogadhaté megkomponélésa lathatd a 7.711. dbrdn. Itt az atlés merevitések és
azok hasitott végeinek kialakitdsa, valamint a k6zépsé hangsulyos tdrcsdk mives kivitele
tori meg a tomor lemez egyhangusagat. A szegecselt kotésmod is disziti a kaput.

Egy klasszikus kovécsolasi technoldgidval kialakitott motivumra mint alapelemre
épul fel a 7.12. dbrdn 1év8 szentélykapu. A kétiranyu hasitdssal késziilt térbeli ,,csillag-
elem", amely ives szdraival négyiranyu csatlakozast tesz lehet§vé, adja a konstrukcid
felépitését. Ehhez csatlakoznak a kiilonboz4 hosszusagu palcék, illetve csillagelemek. A
fels6 pélcak a boltiv vonalat kovetik. A szerkezet kiilon keretet nem igényel, mert a
merevséget a térbeli elemek biztositjak.

Evek 6ta folyik az utkeresés a posztmodern épiiletekhez, f6leg ilyen stilusu magin-
villdkhoz ill6 kovéacsoltvas kapuk, keritések, korlatok kialakitdsara. A kezdeményezések
természetesen a szecesszid formavildgdbol is meritenek. Allésfoglalés nélkiil bemuta-
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7.77. abra. T6mor acél-
ajté. Kovdcs LaszIo
Putu alkotdsa

tiink néhdny ilyen megoldast, hangsilyozva az ttkeresés, a megoldaskeresés kétségtele-
niil 1athatd jeleit. Ilyen lathatd a 7.13. dbrdn 1évS kétszarnyu kapundl. Az ives, viragmin-
tdkban végz8dS vonalvezetés, az inddk egymadsba fonddasa szecesszids motivumokat
mutat. A fentiekben tobbszor emlitett modern stilusjegyek legfeljebb abban mutatkoznak
meg, hogy ratett csigavonalas vagy levélmintas neobarokk diszitéelemeket nem tartal-
maznak. A kapu rajzolata mozgalmas. Mds megfogalmazasban, de hasonlé elveken ala-
pul a 7.14. dbrdn tervszinten lathat6 két- és egyszarnyu kapu és kerités, valamint a 7.15.
dbrdn bemutatott beépitett erkélykorlat. Kénnyen felismerhet8, hogy mindhdrom utdbbi
alkotas ugyanazon miihelybdl keriilt ki. A 7.14. 4dbrdn a visszatér$ elemek és motivumok
alkalmazdsa egységes kompozicidét eredményezett. Részben ebbe a kategdridba tartozik
a 7.76. dbrdn lathaté kapu is. Ennél a megoldasndl a készitGje fiiggdleges elemeket is
belekompondlt a miivébe. Hogy ez mennyiben segitette el§ egy egységes stilus kialaki-
tasat, az a szemlélé megitélésére van bizva.

Hangsulyos, kovacsolt térbeli elemekkel kezdte és zarta vaskos kapujanak fliggéle-
ges alkotoit készitbje (7.17.dbra). A fiiggSleges elemek szintén atkovacsoltak, és igy
rusztikus hatast keltenek. A térbeli diszitGelemek sorozatos Osszekapcsoldsdval késziilt
ugyanazon épiiletegyiittes térelvalaszté korlatja is (7.18. dbra).

A 7.79. dbrdn lathatd rdcsajté egyenes palcak soraval képzett szigoru tagoltsiagit L
alakd, de szarat befelé negyed korivesre hajlitott vasakkal enyhitette, és kotegeléssel
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7.72. dbra. Szentélykapu, Budapest, Pannonhalmi Féapatsag bencés tanulmanyi haza.
Seregi Gyorgy alkotasa, 1993
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7.73. abra. Kétszarnyu kapu terve. Készitette: Molnar Rudolf, 2003

kapcsolta nemcsak a vertikdlis palcakhoz, hanem az ellentétesen elhelyezett L alaki
elemekhez is. Ezzel a kontraszttal teremt valtozatos konfigurdcidt, és meggy6z4 erével
bontakozik ki alkotéjanak sok varidcidban jelentkezd erénye.

A budapesti Természettudomanyi Muzeum Uj bejaratdnak kapujat mutatja a 7.20 a-b
dbra. Egy nagy test(i él6lény bordaira utald, kiilonb6z8 hosszisagu, atlés - véltozo
szélességli és vastagsagu, atkovécsolt - térbeli elemek alkotjdk a szerkezetet. Ezt a miivet

nem Kkell magyardzni, plasztikusan dbrazolja mondanivaldjat.
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7.14. abra. Kétszdrnyu kapu, keritéselem és egyszarnyu személybejdrati kapu terve.
Készitette: Molnar Rudolf
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7.75. abra. Erkélykorlat. Készitette: Molnar Rudolf

7.16. abra. Kétszarnyl bejarati kapu. Készitette: Takacs Istvan
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7.77. abra. A Hilton Szall6 kapuja, Budapest. 260 x160 cm. Készitette: Lehoczky Janos, 1990.
Fot6: Bujnovszky Tamés
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7.19. dbra. Kaputanulmany. Készitette: Kovacs Jézsef, 1980
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7.20a abra. A budapesti Természettudomanyi Mizeum kapuja. Készitette: Seregi Gyorgy, 2004
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7.20b dbra. A 7.20a abra részlete

Korlatok, rdcsok

A kapukndl kifejtett stilusjegyeket az alkotdk a korldtok, rdcsok esetében is alkalmazzak.
Megkiilonboztetnek az épiilet homlokzatdn megjelend, kiilsé elhelyezésti és a belsg térben
elhelyezett szerkezeteket. Az eldbbieknek az épiilet stilusihoz, az utdbbiaknak a belsd
épitészeti elképzelésekhez kell igazodniuk. Kiilonésen a homlokzaton megjelend alkota-
sok lehetnek az épiilet diszei, ékszerei, ha azok miivészi Kkivitellieck. A kiils§ térben 1év4
korlatokat, racsokat az 5. fejezetben leirt, fokozott korrézié elleni védelemmel kell ellatni.

A korlatok tartdéoszlopai 0,9-1,0 m magasak, osztastavolsdguk 1,5-2,0 m. A pdlcak
tavolsdga 150 mm-nél nagyobb nem lehet. Erkélykorlatok esetében ez az érték legfeljebb
120 mm. A Kkorlatokat szilardsigilag méretezni sziikséges. Kozépiileteknél a tomegek
altal okozhaté terhelést kell figyelembe venni.

Modern stilustérekvések lathatdk a 7.27. dbra megoldasan. A pélcak valtozo keresztmet-
szetével, valamint egyetlen diszitGelem beiktatdsaval készitette el alkotasat szerzGje. Lépcsd-
korldtot dbrazol a 7.22. dbra. Az ivek kialakitdsa neogotikus jellegiik ellenére mai gondolat-
vildgot tiikr6z, egyszerti, nyugodt vonalai illenek a fehérre meszelt 1épcs6hdzi falakhoz.

Eldtetdvel védett bejarati ajtot és hozzavezets ives lépcsékorldtot mutat a 7.23. dbra. A
mas és mas rendeltetésli szerkezet - azonos stilusa folytdn - harmonikus egységben jelenik
meg a homlokzaton.

A kapukndl mar emlitett neoszecesszios Utkeresést fedezhetjiik fel a 7.24-7.26. dbrdkon, a
belsd téri 1épcsd, illetve térelvalasztd korlatain. A 7.25. dbra motivumait alkalmazta szerzGje a 7.27.
dbrdn 18v§ erkélykorldtndl is. igy a kiil- és beltéri korldtokat egységes stilusban jeleniti meg.

Vérbeli kovacsoltvas technoldgidval késziilt és a kézi munka jegyeit egyszerliségé-
ben isjol bemutatd modern ablakrdcsot abrazol a 7.28. dbrdn lathatd alkotas. Az egymast
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7.21. abra. Belsé téri korlat. Készitette: Szombathy
Gébor, 2003

keresztez$ elemek bujtatdssal torténd
kapcsolata, valamint a vertikdlis palcak
végkiképzése a kovacsmiivesség Gsi ha-
gyomdnyait mutatja meg mai megfogal-
mazasban. Ablakricstanulméanyt mutat
a 7.29. dbra, amely a 7.12. dbran mar
ismertetett - hasitdssal késziilt - csil-
lagelemek Osszekapcsolt sorozatabdl
tevédik Ossze. Térbeli szerkezete és az
ebbdl adddé arnyékhatiasok adjdk a
racsnak az egyszer(i, de mégis plaszti-
kus rajzolatot.

Récsrészietet dbrazol a 7.30. dbrdn
lathaté, mivesen megmunkélt alkotas.
A récs szerencsésen kombindlja a ha-
gyomanyos kovacsolt elemeket a mai
leegyszertisitett formdkkal és Kkivitel-
lel. A kotegek Osszefogdsa egyedi, szel-

lemesen megoldott elemmel tortént.

7.22. Belsé lépcsbkorlat. Készitette: Takdcs Zoltan
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7.23. dbra. Kovécsoltvas eléteté és lépcsbkorlat, Miskolc. Készitette: Seregi Gyorgy, 1998
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7.24. abra. Lépcsdkorlat
végkialakitasa. Készitette:
Molnér Jozsef

7.25. gbra.
Beltéri, vizszintes
térelvdlaszté korlat.

Készitette:

Molnar Péter
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7.26. abra.
Beltéri lépcsékorlat.
Készitette: Seregi Gyorgy,
1997

7.27. abra. Erkeélykorlat. Ke-
szitette: Molnar Peter
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7.28. abra. Ablakracs, Mosonmagyarévar, maganhaz. Készitette: Seregi Gyodrgy

7.29. abra. Ablakracs, tanulmany. Készitette: Seregi Gyorgy
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7.30. Abra. Racsrészlet.
Készitette: Fulop Tibor



7.2. Egyéb alkotdsok

7.31. abra. Kilincs. Szombathy Gabor al-
kotasa

7.33. abra. Kovécsoltvas
kereszt a ciszterci névérek kismarosi monostoran.
7.32. dbra. Kilincs. Fiilop Tibor alkotasa Keszitette: Seregi Gyorgy, 1998
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7.34. abra. Gyertyatarto. Pillér Gyérgy alkotdsa

Az épitészethez kapcsold-
dbéan kovéacsoltvasbdl ké-
szitenek kandeldbereket,
diszkutakat, cégéreket, kii-
16nféle feliratokat, Xkiilsé
udvari és bejarati ldmpa-
testeket. Ezek az alkotasok
a tuldiszitett barokkos
megfogalmazds helyett
osszefogottak, sziikszavi-
ak, anyagszertliek és 1é-
nyegre toréek. A kilincsek
egyszerli, de célszer(i for-
méakka egyszerlisodnek
(7.31-7.32. dbra). A 7.33.
dbrdn lathaté kereszt is ezt
a formavildgot testesiti
meg. A fekete kovacsoltvas
kereszt a fehér terméskSbdl
késziilt templomtorony te-
tején erds kontrasztjaval
hangsulyossd valik.

A berendezési targyak
kozott emlithetSk a gyer-
tyatartok (7.34. dbra), a
kandallokészletek, a kan-
dalléajtok. Kandalldajtd
lathaté a 7.35. dbrdn,
ahol a mester magyaros
motivumokkal, indéas le-
vélfiizérekkel oldotta meg
a feliilet kitoltését.

A kévacsmiivesség év-
ezredes hagyomanyait apol-
jak azok a mesterek, akik a
lancokat kézi megmunka-
lassal készitik el, megtorve
a gydri munka egyhangu-
sagat, ipari jellegét. Ilyen a
,Lancszemek" ¢c. munka
(7.36 a-d dbra), amelyen
szinte tanulmanyozni lehet
a kovécsolas alapmiivelete-
it. Modern megfogalmaza-
su alkotds ebben a témakor-
ben a 7.37. dbrdn lathatd
lanc.

A napjainkban készi-
tett kovacsoltvas buitorok



asras

7.35. Kandall6ajt6. Takacs Istvan alkotasa

7.36. abra. ,Lancszemek". Kovacs Jozsef alkotasa, 1980

7.37. abra. Lanc. Kovacs Laszlé Putu alkotasa
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7.38. a0ra. Kovdcsoltvas dgy. Készitette: Molndr Jozsef

kozll bemutatunk egy dgyat (7.38. dbra),
amelynél a szecesszids stilusjegyek a jel-
lemzdek és egy széket, ahol az anyagsze-
riség, az egyszerliség dominal (7.39.
dbra). Ki-ki izlése, belsGépitészeti elkép-
zelése szerint rendezheti be lakdsat.
Vannak tovabba csilldrok, dlloldmpdk,
falikarok, belsG térelvdlaszto rdcsok ko-
vacsoltvasbdl igen széles vélasztékban,
mivészi és tomeggyartasra jellemzd gépi
kivitelben. Ez utdbbiak melegmegmunka-
14s nélkiil, sokszor beton gombvasbdl ké-

7.39. dbra. Kovacsoltvas szék. sziilnek, amit mar nem tekinthetiink ko-
Készitette: Seregi Gyorgy, 2002 vacsmiivességnek.
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7.3. Aplasztika miifaja a kovdcsoltvas-miivességben

7.40. abra. A kovdcs szobra Havard Bergland kényvében
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7.41. dbra. ,Parduc". Készitette: Helfstyn, 1997

7.42. dbra. ,Léfej". Készitette: Seregi Gyorgy, 2003
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7.43. abra. ,Kezedbe tettiik sorsunkat” c. kis- 7.44. abra. ,Termés” c. alkotdas (mérete kb.
plasztika (24 cm). Készitette: Flilép Tibor 1,2 m). Készitette: Seregi Gyorgy, 1955

A korébbi torténeti korszakokban is készitettek a mesterek szobrokat, kisplasztikdi alkota-
sokat kovécsoldssal. Itt sokszor a durva kovacsolds utdn a vas faragasaval, vésésével,
glavirozasaval finomitottdk miiveiket. A mai kovacsok is szivesen probara teszik adottsdga-
ikat a kisplasztika teriiletén. Ezek miivészi értékének méltatdsa, rangsoroldsa nem jelen
konyv szerzSinek feladata. Itt a teljesség igénye nélkiil, csak néhany alkotast felvillantva
bemutatjuk, hogy tlizi kovacsoldssal is lehet kifejez8, 1ényegre tord, esetenként képzSmii-
vészeti szinvonalra emelkedd alkotast 1étrehozni.

Nehezen képzelhet§ el a 7.40. dbrdn lathatd kovacsmesterrdl, kezében a nagyka-
lapaccsal, hogy miként tudnd megalkotni az aldbbiakban bemutatott kisplasztikékat.
Pedig a kivételes képességliek - ha kisebb kalapaccsal is - megteszik, sajat Or6-
miikre és mindnyajunk csoddlatéra.
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Kedvenc témakore ezeknek az alkotasoknak az allatfigurdk abrazolasa. Ilyen a ,,Par-
duc" c¢. munka, amelynél a nagymacska lopakodd mozgasa jol érzékelhetd (7.41. dbra). A
ridanyagbdl és lemezbdl kovacsolt alkotasndl a farokban végz8dS gerinc hullamzasa
kelti életre ezt a jellemz8 mozgdast.

Rozsdamentes acélbol késziilt kovacsoldssal a 7.42. dbrdn 1évé ,,Lofej" c. kisplaszti-
ka. Ennél a fej csontvazabdl és izomzatabdl épiil fel az alkotds, amelyet az élénk szem és
a jellegzetesen hatravetett flil kelt életre. A tatott szajbdl szinte hallhatd kétségbeesett
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nyerités fokozza a szemlélGjében keletkez$ élmény hatdsat.

A , Kezedbe tettiik sorsunkat"c. alkotds Madridt, a ,, Magyarok Nagyasszonyat" &bra-
zolja korondval a kezében. A lemezbdl kovacsolt palédst Osszefogja a szolid magabiztos-
sagot sugarzo ndéi alakot (7.43. dbra).

A ,Termés" c. miivet jellegzetes kovacsolasi technoldgiaval készitette alkotdja. A szim-
bolikus novény termését tObbszOri hasitdssal és hajlitdssal kialakitott acél védSabroncsok
védik. A fels§ figuralis rész 12 m magas, lyukasztdsokkal diszitett kovacsoltvas oszlopon
nyugszik (7.44. dbra).
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