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TENGELYSZERU MUNKADARAB KESZITESENEK
TECHNOLOGIAI TERVEZESE, SZERSZAMOK, KESZULEKEK

MEGVALASZTASA, PARAMETEREK MEGHATAROZASA

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A gépipar egyik legfontosabb egysége az alkatrészek megmunkalasa, legyartdsa. A gyartast
minden esetben jol atgondolt technolégia miivelettervezésnek kell megel6znie, amely soran
meghatarozasra keriilnek a megmunkdldas soran alkalmazott gyartasi technolégiak,
szerszamok, befogbékésziilékek, illetve paraméterek (pl.: el6tolas, fogasmélység, forgacsolasi
sebesség, stb.) amelyek alapjan a tervezé altal elkészitett alkatrészt a rajzon szerepld
méretek, és tlrések szerint le tudjuk gyartani.Tovabba sziikséges a gyartashoz kivalasztani
egy megfelel6 megmunkdalé gépet, amelyen az adott darab a lehet6 legoptimalisabban
legyarthaté az lizemi koriilményeknek megfelelGen.

Manapsag a munkadarabok gyartasanal egyre inkdbb elterjed a CNC (Computer Numerical
Control=Szamjegy vezérlésli) gépek alkalmazasa, amelyek meggyorsitjdk a gyartast, ezzel
csokkentve a darab normaidejét.

1. dbra. Tengelyszert alkatrész megmunkdldsa CNC esztergagépen
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A gyartasi mlveletterv elkészitéséhez kiilonb6zé CAM (Computer Aided Manufacturing=
Szamitogéppel Segitett gyartds) rendszereket is haszndlhatunk (pl.: EdgeCam, SurfCam,
MasterCam, stb.) amelyek megkdénnyitik az adott darab gyartastechnolégidjanak
elkészitését, segitik a forgacsolasi miivelet sordn sziikséges paraméterek beadllitasat, illetve
esetleges szerszam toréseket, illetve szerszam-munkadarab utkozéseket.

Ezen munkafiizet attanulmanyozasa soran megismerkedhet egy tengelyszer( alkatrész
konkrét technoldgiai tervezésével, a gyartashoz sziikséges szerszamokkal, késziilékekkel,
munkadarab befogékkal, illetve megtanulhatja a gyartasi folyamathoz sziikséges

paraméterek kivalasztasat, meghatdrozasat.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

Tengelyszerii alkatrész

A gyartastechnoldgiaban egy alkatrészt annak L/Dwviszonya szerint hatdrozzunk meg. Az L
jelenti az adott munkadarab hosszat (mm), D pedig annak atméréjét (mm). Eszerint
megkulonboztethetlink tdrcsaszerd, illetve tengelyszer( alkatrészt. Egy alkatrészt akkor
neveziink tarcsaszer(linek, ha igaz ra a kévetkez6 viszony: L/D<3-4.

Ha egy alkatrészre igaz, hogy az L/D>3-4, akkor azt tengelyszeriinek nevezziik.

A technoldgiai tervezés

sz

technoldgidja tobbféle képpen is elkészitheté, a cél mindig az, hogy az adott lizemi
korilményeknek (géppark, munkasok, rendelkezésre all6 szerszamok, befogdk,stb.)
leginkdbb megfelelé technoldgiat készitsiik el.

A technolégiai folyamatot a gydrtasi folyamaton belll tudjuk értelmezni. Definialasahoz
azonban elészor ismerjik meg a gyartasi folyamat meghatarozasat.

Gyartasi folyamatnak nevezziik mindazon természeti, és tudati folyamatok célszerlien
rendezett halmazat, amleynek eredménye lesz az, hogy az anyagok, illetve félkész termékek
az el6irdsok szerinti kész termékké valnak. A gyartasi mlveletek kozé sorolhatjuk az dntést,
hengerlést, kovacolast, mélyhuzast, stb.

A technolégiai folyamatot Ugy hatarozhatjuk meg, mint a gyartasi folyamat azon részét,
amely megvaltoztatja a gyartas targyanak (alkatrész, munkadarab, esetleg valamilyen
részegység, gyartmany, stb. ) mindségi jellemzGit mechanikai, fizikai, geometriai, stb.
allapotat.

Egy technoldgiai folyamatot grafokkal is tudunk szemléltetni oly modon, hogy a grafok
egyes csucspontjai jelképezik a folyamat egy-egy lépését (mlveletek, miiveletelemek). Az
utak pedig jelzik, hogy hogyan tudjuk példaul az egyes mdlveletelemeket (pl.: kontur
nagyolds) elvégezni, magyaran milyen munkaciklus (esztergalds, furds, maras, stb.)
segitségével készithet6 el.

A kovetkez6kben ismerkedjliink meg egy tipikus alkatrészgyartasi folyamat |épéseivel:
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- a.) elégyartas
- b.) nagyolas (felesleges rahagydasok eltavolitasa)
c.) hékezelés (altalaban fesziiltségmentesités a tovabbi megmunkalas el6tt)
- d.) félsimité megmunkalas (IT11-12, R,>23,2)
e.) hékezelés Il. (legtobbszor cementalas)
- f.) félsimitdé megmunkalas Il. (cementalni nem kivant alkatrészek eltavolitasa)
- d.) hékezelés lll. (edzés, vagy nemesités)
- h.) simitd megmunkalas I. (kbszorilés, IT7-10, R,>0,8)
- i.) hékezelés (nitridalas)
- j.) simitdé megmunkalas Il. (nitridalni nem kivant részek eltavolitasa)
- k.) simité megmnkalas Il
- L) feluletkezelés (kré6mozas, nikkelezés)
- m.) befejez6 megmunkalas

Technolégiai dokumentacié: nem mas mint az adott munkadarab gyartasaval kapcsolatos
olyan adatgydjtemény, mely alapjan az alkatrész gyartasa teljes egészében kivitelezhetd.

Egy adott alkatrész miivelettervezéséhez a technoldgiat elkészitének a kovetkezéket kell
ismernie:

- a.) magat az alkatrészt
- b.) az alkatrész anyagat
- ¢.) az lizemben rendelkezésre allé6 munkaerét

d.) a rendelkezésre all6 megmunkalé gépeket
- e.) a gyarté eszkozoket (szerszam, idomszer, készilékek, stb.)

f.) a gyartasi programot
a.) A technolégia készit6jének kézhez kell kapnia az adott alkatrésszel kapcsolatos 6sszes
dokumentdciét. Példaul: oOsszeallitdsi rajzok, miihelyrajz, darabjegyzék, szerelési rajz,
tovabba ismernie kell a darabbal szemben tamasztott milkodési kovetelményeket is.
Csak ezen informaciok birtokaban készitheté el a munkadarab leheté leggazdasagosabb
miiveletterve.

b.) Az alkatrész anyaganak ismerete azért fontos, mert a technolégus ennek alapjan adja
meg a forgacsolasi paramétereket, uUgymint a forgdcsolasi sebesség, vagy f6orséd
fordulatszam, tovabba ennek megfelel6en keriilnek kivalasztasra a megmunkal6 szerszamok
is.

Nyilvan valéan egy kisebb szilardsdgu anyagot akar nagyobb forgdcsolasi sebességgel is
meg tudunk munkalni, mig nagy szilardsagu anyagok esetleg csak lassabban, és nagyobb
kopas all6sagu esztergakések segitségével munkalhatok meg.

c.) Az lizemben rendelkezésre all6 munkaer6é ismerete azért fontos, hogy felmérhesse a
technologia készit6je, hogy van-e megfelel6 végzettséggel rendelkezé szakmunkas a munka
elvégzésre. (gép bedllitas, felszerszamozds, program betoltés, szerszam bemérés, stb.)
Ugyanis ha nincs megfelel6 szakképzettséggel rendelkez6 munkds a gép mellett, az
novelheti a darab mellékidejét, vagyis a gép beallitasabdl eredd idét.
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d.) Az Uzemben rendelkezésre all6 gépek ismerete is fontos egy megfelel6 miveletterv
elkészitéséhez. F6ként az egyes gépek felszereltségét, a gépek fdorsdinak helyzetét, a
munkadarab gépen torténé rogzitésének lehetdségeit is ismerni kell, illetve ha az adott
alkatrész rud anyagbdél késziil, akkor tudni kell, hogy az adott gép rendelkezik-e
szaladagolodval, szintén a normaidé csokkentése végett.

e.) A gyartéeszkodzokkel, illetve alkalmazhatdé szerszamokkal azért kell tisztdban lennie a
miuveletterv elkészit6jének, hogy a rendelkezésre all6 eszkdézok segitségével a leheté
leggazdasagosabb gyartast tudja biztositani.

f.) A gyartasi programnak is fontos szerepe van a technoldgia elkészitésében. A gyartas
vezetdjével mindig egyeztetni kell az Gzemben 1évé gépek szabad kapacitasarél, magyaran
hogy az adott alkatrész a darabszam, és a gyartasi hatarid6 tovabba a gépek terheltségének
figgvényében melyik megmunkalé egységen gyarthatd le a legoptimalisabban, mivel az
lizemek legtdobbjében nem csak egyféle alkatrészt gyartanak.

Gyartashoz haszndlt munkagép kivalasztasa

A megmunkalogép kivalasztasdt mindig a gyartandé alkatrész méretei, darabszama, illetve
az Uzemben lév6 gépek terheltsége hatdrozza meg. A gép kivalasztdsandl tehat mindig
figyelembe kell venni:

- a gépbe maximalisan befoghaté munkadarab hosszat, és atmérgjét,

- a bedllithaté féorsé fordulatszamokat,

- a bedllithato gépi elétolasokat

- a maximalis fogasmélységet (esztergalas esetén ez 4altalaban 8 mm koruli érték

(tmax.)

A kovetkezékben az aldbbi. milhelyrajzon lathaté alkatrész technoldgiai tervezését
koévethetjuk nyomon:
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2. dbra. Tengelyszert alkatrész mihelyrajza

A fenti alkatrészt rud, vagy félkész el6gyartmanybdl is készithetjiik. Félkész el6gyartmany
lehet példaul egy kovacsolt darab, aminek alakja hasonit az alkatrész kész formdjahoz,
viszont az elégydrtmany méretei nagyobbak a kész darabénal. Az el6gyartmany
alkalmazdasanak elénye, hogy a forgacsolas soran ekkor kevesebb a darabrél levalasztando
anyagmennyiség, ezaltal a darab esztergagépen toltott ideje kevesebb lesz, a gyartas
gazdasagosabba valik.

Ebben az esetben azonban induljunk ki egy rad alaku el6gyartmanybol.

El6gyartmany mérete: & 50x152 mm

(A darab hosszméretében hagyunk 2 mm rahagyast, mivel a darabot le kell szirni.)

Anyag: AIMg3 (kénnyen forgacsolhato)

Megmunkalégép tipusa: Tornos DECO 20a, szalvezetds eszterga ( A gép jellemzéje, hogy 8
tengellyel rendelkezik, tovdbba a szerszamtarjaba egyszerre tobb szerszamot is el tudunk
helyezni igy az alkatrész konnyen megmunkalhaté.
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4. dbra. Tornos Deco 20a szdlvezetds eszterga munkatere

A kivalasztott esztergagép fébb jellemzGi a kovetkezbek:

Elfordulé atméré az agyvezeték burkolata felett: ©300 mm
F6orso teljesitmény: 16,5 kW

Max. Forgacolasi nyomaték: 185 Nm

F6orsé fordulattartomany: 100-6000 1/perc

6
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Féorsofurat: 956 mm

A kivalasztott Tornos Deco 20a tipusi megmunkalégép egyszerre tobb szerszamot is tud
kezelni, igy a gyartas ennek segitségével gazdasdgosabba tehetd, egy hagyomanyos, vagy
egy univerzalis, amde csak egy késsel rendelkezd esztergagéphez képest. A tobb szerszam
egyidejd mikodtetése csokkenti a darab normaidejét, és noveli a gyartas termelékenységét.

Ahhoz, hogy el tudjuk késziteni az alkatrész megmunkaldsara vonatkozé technoldgai
dokumentumot meg kell ismerkedniink a kovetkezé fogalmakkal:

- Midvelet: alatt értjiilk forgacsolas esetében mindazon tevékenységek Osszességét,
amelyet egy adott gépen a befogastél, a kifogasig végeznek el.

- Miveletelem: melyet Ggy definialhatunk, mint az egy mlveleten belil megvalésuld
megmunkalasi folyamat 6nallé részét, azaz nem mas, mint egy dsszefliggdé rahagyasi
alakzat eltavolitasa egy adott szerszammal. A midveletelemen belil sohasem
valtoznak a kovetkez6é paraméterek: a befogds, a megmunkalt fellilet, a szerszdm, a
technoldgiai adatok. Ezek alapjan kalon miveletelemnek kell tervezni, ha valtozik a
gép fajtaja, a megmunkalas pontossaga (pl.: nagyolas, simitas).

A tovabbiakban meghatarozzuk a 2.abrdn szereplé munkadarab miiveleinek sorrendjét, mely
a kovetkezé:

p—

. Munkadarabot befog
. Esztergdlas

N

- kontdr nagyolasa
- kontuar simitasa
- menet esztergalasa

N

. Beszur
. Darabot atfordit
. Esztergal

[© 2BV ]

- kontur nagyoldsa
- kontdr simitasa

7. Leszur
8. Munkadarab méretellen6rzése

Néhany sz6 az esztergalasrél

A miiveleti sorrendbdl egyértelmiien lathatd, hogy a tengelyszer(i darabunkat esztergaldssal
tudjuk elkésziteni. Az esztergalas a forgacsoldsi mlveletek csoportjaba tartozik.
Forgdcsoldsnak nevezziik azt az anyageltavolité eljarast, amelynek soran a kiinduld
munkadarabroél a rdhagyasokat egy ugynevezett forgacsolészerszammal (jelen esetben egy
esztergakéssel), forgacs formdajaban tavolitjak el.
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Az esztergaldsi mlvelet kivitelezéséhez kiilonb6z6 forgacsold szerszamokat hasznalhatunk.
A szerszamba altalaban egy lapka keriil befogasra, és a felesleges anyagréteg ennek
segitségével keriil eltavolitdsra. A lapkak kulonb6zé anyagbol késziilhetnek, és a
forgacsolandé munkadarab szerint valasztunk megfelelé anyagu, illetve megfelel6 szilrdsagi
tulajdonsagokkal rendelkezé lapkat. A leggyakoribb lapka anyagok a kovetkez6k: szerszam-
, és gyorsacél, keményfém, keramia, stb.)

A lapkak sok esetben rendelkeznek forgacstorével, amely maga a lapka anyagabél kimunkalt
rész, avagy a lapkara kulén kerul felszerelésre, és melynek feladata, hogy a levalasztott folyé
forgacsot megtorje, mivel a hosszu, feltekeredd, éles forgacs balesetveszélyes lehet.

A forgacsolasi folyamat kivitelezéséhez forgacsold gépeket hasznalhatunk. Jelen esetben, a
tengelyszer(i alaktrésziink elkészitéséhez mar kivalasztasra keriilt egy tobb tengelyes
esztergagép.
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5. dbra. A darab elégydrtmdnya, sraffozva van az esztergdlds sordn levdlasztando
anyagmennyiség

A technolégidhoz mindig tartozik miiveleti utasitds, amely pontrél-pontra tartalmazza az
adott alkatrész midveleti sorrendjét, tovabba az adott mivelethez rendelt forgacsolasi
paramétereket, szerszamokat.

Valamint van egy ugynevezett gyartoeszkoz bedllité lap, ami az alkatrész megmunkaldsahoz
szlUkséges szerszamok vazlatrajzait, és pontos adatait mutatja.

A gyartds két miveletben torténik. Mindkét mivelet esztergalds, csak az elsé esetben a
darab egyik felét késziti el a munkagép, majd miutdn ez kész atforditja a darabot, és
megmunkalja a masik oldalt is.
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Ml'jVELET| UTASTTAS Mdv. ut. szam: Lapszam: ]
Rajzszam: Munkadarab megnevezése: Munkadarab jele:
Gyartasi jel:
331-1624 Tengelyszerii munkadarab
El6gyartmany mérete: i . i Miivelet jele: Miiveletterv szama:
Anyag: Anyagdllapot: Mlivelet megnevezése:
AlMg3 hazott Esztergalas I.

@50x152 mm

6. dbra

Sor- rea | Szerszam, mérbeszkoz, készilék v| n f a [
3 y (my | /7 | (mm/f 1 (m )
szam Miveletelem et min) mi ord.) m)
n)
Munkadarabot Esztergatokmany: CP230 MSZ | 150 0,15 |1
1. | befog 5048
1 Szerszamtest jele:
2. | Oldalaz SDJCR/L2020H11
méretre Lapka jele: DCMT 070208-UM
Szerszamtest jele: | 150 015 1,5
3. Kontart nagyol | 2 SDJCR/L2020H11
Lapka jele: DCMT 070208-UM
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Szerszamtest jele: | 150 0,15 | 1,5 |1
4, Konturt simit 2 SDJCR/L2020H11
Lapka jele: DCMT 070208-UM
Menetvagd kés: R 166.4 FG-| 75 0,05 | val | valto
-12: — -z6
5. | Menetet vag 3 1212-12; to,
Z0
Lapka: 1166.06-16mm01-150
Beszurékés: DGFHR 26T16-2 150 0,15 |1 8
6. | Beszur 4
Lapka: 314150.1200
. Munkadarabot
" | atfordit
Név:
Gyartandé darabszam:
El6készileti id6: Darab idé:
Gipsz Jakab 1500
Datum: Géptipus:
Normaidé: Potidé: Normaidé: Potidé: Tornos Deco 20a
2010-11-05
MUVELETI UTASITAS Mdv. ut. szam: Lapszdm: 2
o Munkadarab megnevezése: Munkadarab jele:
Rajzszam:
Gyartasi jel:
331-1624 Tengelyszeri{i munkadarab
Anyag: El6gyartmany mérete: Mdvelet jele: 2 Miveletterv szama:
Anyagallapot:: Mlvelet megnevezése:
AlMg3 B 50x152 mm hizott Esztergalas Il

10
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/ ///,/' 77
E— / / /./, / 4 ¥ M
3)
7. dbra
Sor- Felii Szerszam, mérGeszkdz, késziilék v| n f a [
., B (m/ | O/ | (mm/f | (m )
szam Miiveletelem et min) mi ord.) m)
n)
: Munkadarabot Esztergatokmany: = CP230 MSZ
" | befog . 5048
Szerszamtest jele: 150 015 |1,5]|9
2. Konturt nagyol | 2 SDJCR/L2020H11
Lapka jele: DCMT 070208-UM
Szerszamtest jele: 150 0,15 | 1,5 |1
3. Kontart simit 2 SDJCR/L2020H11
Lapka jele: DCMT 070208-UM
Leszurokés: DGFHR 26T16-2 150 0,15 | 2,51 20
4, Leszur 3
Lapka: 314150.1200
Méretet
5. o
ellenériz
Név:
Gyartandé darabszam:
El6késziileti id6: Darab idé:
Gipsz Jakab 1500
Datum: Normaidé: P6tidé: Normaidé: P6tidé: Géptipus:
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2010-11-05 Tornos Deco 20a
Megnevezés:
Tervezte: Rajzszam: Miivelet szama: Lap szama:
T | ., Tipus:
engelyszeru
Glpsz Jakab ge 331-1624 1-2 ]
munkadarab
Géptipus:
Ellendrizte: Gyartéeszkodz-Bedllité lap
Tornos Deco 20a

A+X

A W +Z
i
8. dbra
Befogas: Harompofas tokmany Méréeszkoz: Tolomérd
Szerszam
pozicié Szerszam rajz: Technolégiai adatok: Szerszam adatok:
szama:
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./O [ ; ;
K}ﬂ)ﬁ Kl‘=95€
¢
VA

n=710-900 1/min

Szerszamtest jele:
SDJCR/L2020H11

Lapka jele:
T101 £=0,15 mm/ford Di:pm?e ¢ 070208-UM
v=200-260 m/min 3
r.=0.8mm Szerszam:
Kiilsé esztergakés
9. dbra
\ Menetvago kés:
b n=450 1/min R166.4 FG-1212-12;
T202 bl 0,05 mm ford Lapka:
- , 1166.06-16mmO01-150
v=75 m/min J
Szerszam:
Kilsé menetkés
10. abra
~t=-, Dmax
g Be-,/leszlrokés:
- — | n=450 1/min DGFHR 26T16-2
1
T303 Brax £=0,15 mm/ford Lapka: 314150.1200
v=150 m/min Szerszam:
11. dbra

Be-,/leszurdkés

A miveleti utasitas értelmezése
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A miveleti utasitas, mint lathatjuk az adott gyartasi miveletre vonatkozé 6sszes adatot kell
hogy tartalmazza. Ha a miiveleti utasitas hianyos, akkor a gyartds csak hibasan, vagy csak
nagy pontatlansagokkal gyarthaté le. igy ha mondjuk egy alkatrészt nagy széridban
gyartunk, érdemesebb el6tte egy prébagyartast végezni, igy leellenérizhetjik a
gyartastechnoldgia, illetve az NC program helyességét, anélkiil, hogy egy adott alkatrészbdl
tobb ezer darab selejtet készitenénk el.

A miveleti utasitas tartalmaz egy vazlatot az adott miiveletrél. A vazlaton a munkadarab
egyes felileteit beszamozzuk, melyet egy-egy miveletelemhez koétiink. Ennek segitségével
sokkal jobban megérthetévé valik a gyartasi dokumentdacié. Példaul a fenti mdveleti utasitas
1-es lapjan a menetvagds a darab 3-as jell felliletéhez van hozzarendelve. Ez alapjan
egyértelmien létszik, mindenki szamara, hogy a menetvagast az alkatrész melyik részén
(feliiletén) kell elvégezni.

A vézlat utan mindig a miiveletelemek felsoroldsa kovetkezik. Az egyes miiveletelemeket
mindig arab szamokkal jel6ljiik meg. Gépi megmunkalas esetén az elsé miveletelem mindig
a befogas modjara ad utasitast.

A  miiveletelemeket a lehet6 legrovidebb, és legegyszeribb moddon proébaljuk
megfogalmazni, és mindig harmadik személy(i igével. (pl.: kontdrt nagyol)

Az egyes miveletelemekhez hozzarendeliink késziilékeket (pl.: tokmany), tovabba
szerszamokat, illetve lapkakat. A késziilékekre azért van sziikség, hogy a munkadarabot
rogziteni tudjuk a megmunkalas soran.

12. dbra. Hirompofds tokmdny a munkadarab régzitéséhez

A miveletelemhez mindig azt a szerszamot, illetve lapkat rendeljiik hozza, amelyek
segitségével az adott mivelet elvégezhet6. Minden egyes miveletelemhez fel kell tlintetni a
hasznalt szerszam, illetve lapka pontos tipusat. A gyartdeszkoz-beallité lapon egyértelmien
latszik, hogy mas, és mas alaku lapkakat hasznadlunk mondjuk egy kiilsé esztergalashoz,
vagy egy beszurashoz, vagy épp egy menetesztergalashoz.
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e

13. dbra. Kiilso esztergakés lapkdval

A miveletelemhez szintén mindig megadasra keriilnek a technoldgiai paraméterek, melyek a
kovetkezbk:

- forgacsolasi sebesség: v (m/min)
- féorso fordulatszam: n (1 /min)

- elétolas: f (mm/ford)

- fogdsmélység: a (mm)

- fogdsok szama:i (-)

Forgacsolasi sebesség (v): nem mds mint az a sebesség, amivel a szerszam a rahagyast a
munkadarabrol eltavolitja. Nagysaga fligg attél, hogy milyen a szerszam, és alkatrész
anyaga, illetve, hogy aktualisan milyen miiveletelemet végziink el. Nyilvan valéan egy
hosszesztergaldsi mivelet, mondjuk kisebb szildirdsdgd munkadarabnal sokkal nagyobb
sebességgel végezhetd, mint mondjuk egy menetvagas. A forgacsold sebességet nevezziik
altaldban a megmunkalas fémozgasdnak, ami esztergagép esetében a munkadarab forgd
mozgasaval egyezik meg.

Altalaban ez az a paraméter, ami leginkabb befolydsolja a gyartasi id6t, igy a gyartas annal
gazdasdgosabb lesz, minél nagyobb forgdcsolasi sebességet tudunk kivalasztani, a
munkadarab megmunkaldsahoz, természetes gy, hogy a legyartdsra keriil6 darab
mindenben megfeleljen a miihelyrajz, és egyéb kiegészité dokumentumok altal tdmasztott
elvarasoknak.

Kiszamitasara a kovetkezé képlet all rendelkezésiinkre: Vzd'”'n, ahol d= a munkadarab
1000

kiindulé atméréje (mm), illetve n=féorsé fordulatszama (1/min).
Féorsé fordulatszam (n): a gyartast végzé munkagép féorsé fordulatszama, mely az adott
megmunkalogép teljesitményét jellemzi.

Kiszamitasa esztergalasnal: n:ﬂ, ahol d= a munkadarab kiindulé atmérgje (mm), és
d-zr

v= a forgdcsolasi sebesség (m/min).
El6tolas (F): Az elétoldé mozgas a szerszam mozgdsat jelenti, és amelynek eredménye a

rahagyas munkadarabrél torténé levalasztasa.

El6tolasi sebesség kiszamitasa: :f'_”, ahol f= el6tolds (mm), n=f6orsé fordulatszam
1000

(1/min)
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Fogasvétel (a): a szerszam Aaltal egyszerre eltdvolithaté forgdcs vastagsagat jelenti. Példaul
nagyolé eljarasoknal (kontur nagyolds) sokkal nagyobb a fogasvétel, mint mondjuk egy
simitasi mlvelet esetében.

Fogasvétel, vagy fogasmélység: a:dmgdz, ahol dy= a munkadarab kiindulé atmérgje (mm),

d>= a munkadarab forgacsolas utani, kész atméréje (mm)
Fogasok szama (i): adja meg, hogy egy adott rahagyast hany fogdsban tudja egy szerszam
eltavolitani.

A gyartoeszkodz-beallité lap értelmezése

A gyartéeszkoz-bedllitd lapon szintén szerepelnie kell mindig egy vazlatnak, amely az
elégyartmany f6bb méreteit tartalmazza, tovabba mutatja a gyartasi bazist (a gyartéeszkoz-
beallité lapon A-val jelolt), illetve a megmunkdlas koordinatarendszerét (X-Z), amiben a
gyartas torténik.

Mnden esetben szikséges megadni a befogdkésziilék tipusat is. A fenti bedllitdlapon
lathatd, hogy a darab a munkagépbe egy harompofdas tokmany segitségével kerilt
rogzitésre.

A beallité lap tartalmazza a megmunkalé szerszamokat is. Ezeket azonositoval (T101, T202,
stb.) latjuk el, hogy a gyartds soran egyértelmlen lathaté legyen, hogy melyik mivelet
melyik szerszammal keriilt elvégzésre.

Tovabbi el6készité miveletek a gyartashoz

A komplett gyartdsi dokumentacié elkészitése utdn kovetkezik az NC program megirasa.
Amennyiben a darab gyartastechnolégidajat CAM programban készitettiik, akkor az
automatikusan elkésziti a programot, a kivalasztott géptipusnak megfelel6 programozasi
sajatossagokkal egyiitt, ugyanis a CNC vezérlés(i gépek a gyartéjuk szerint kilonbozé
vezérléssel rendelkeznek (pl.: Fanuc, Mazatrol, Hunor, Tornos, NCT, stb.) igy a programot is
az aktualis kivalasztott megmunkald gépre kell elkésziteni.

Ha az iizemben nem all rendelkezésre gyartast segité CAM rendszer, ugy az NC programot a
CNC programozé irja meg.

Ezutan kovetkezik a gép felszerszamozasa, a gyartashoz sziikséges késziilékek bedllitsa,
tovabba az NC program betoltése a gép vezérléegységébe.

Az NC program a gép vezérlése szamara értheté médon tartalmazza a szerszamok
mozgatdasat, a szerszam valtast, hlit6-kené folyadék beallitasat, mennyiségét, stb.

A hitéfolyadék minéségére, és mennyiségének helyes megadasara mindig nagy figyelmet
kell forditani. Minden esetben figyelembe kell venni a forgacsolasi sebességtél fiiggé
héfokot, és eszerint kell azt megvalasztani. Hiit6folyadéknak hasznalhatunk vizet, olajat,
vagy kiilonb6zé emulziokat. A hitéfolyadék anyaga befolyasolja az elkészitett felilet
minGségét is.

Ezt kovet6éen a gép kezelbje betdlti az elégyartmdanyt (rdd) a rudadagoldoba, amely a
megmunkalas soran folyamatosan adagolja azt, igy azzal a gyartdst gyorsabba, és
rugalmasabba tehetd.

Tovabbi forgacsolasi paraméterek meghatarozasa
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Emlitésre keriltek el6zbleg a kovetkezd gyartdssal kapcsolatos technolégiai paraméterek:
forgacsolasi sebesség, féorso fordulatszam, elétolas, fogasvétel, fogasok szama.
A gyartas soran azonban tovabbi paramétereket is meghatdrozhatunk, melyek a kovetkezd6k:

- levdlasztott forgacs keresztmetszete (A) (mm2): A=f.a=h-b, ahol f= elétolds (mm),
a= a fogasmélység (mm), h= a levalasztott forgdcs hossza (mm), b= a levalasztott
forgacs szélessége (mm)

- forgacsolasi idé (t) (min): t:fL, ahol L=a forgacsolt feliilet hossza (mm),
‘N

f=el6tolas (mm), n=f6orsé fordulatszdm (1/min). A forgacsolasi id6 kiszamitasaval
meghatarozhatjuk, hogy egy darabot mennyi idé alatt tudunk legyartani.

- forgacsolasi teljesitmény (Q) (cm3/min): Q=V-f-a, ahol v= a forgacsolasi sebesség
(cm/min), f=az el6tolas (cm), a= fogasmélység (cm)

_ G

VZT . hXT . bYT

vonatkoz6 éltartam allandé, v= forgacsolasi sebesség (mm/min), h= a levalasztasra

- szerszamélettartam (T) (min): T = , ahol Cy=az adott szerszamra

keriil6 forgacs vastagsaga (mm), b= a levalasztasra keriilé forgacs szélessége (mm),
zt; x1; yr=kitevék, amelyek az adott megmunkalasi modtol, a szerszam kopasatél,
éltartamatol, stb. fliggenek. A szerszam élettartamat azért szoktdk meghatarozni,
hogy ennek segitségével kalkulaciokat tudjanak végezni a gyartasi koltségekre
vonatkozoan.

A fent felsorolt technoldgiai adatokat a fent megadott képletek segitségével szamitjuk ki,
vagy pedig el6re megadott segédletekbdl, tablazatokbdl is kikereshetjiik az adott
miuvelethez illeszkedd paramétereket.

Ha a szikséges forgacsolasi paramétereket meghataroztuk, akkor utdna el tudunk végezni
kilonb6z6, a munkadarabbal kapcsolatos gazdasdgossdgi szamitasokat. Példaul: f6-, és
mellékid6k szamitdsa, el6késziileti-, és befejezési id6k meghatarozasa, a darab dnkoltségi
aranak meghatarozasa.

A technoldgiai tervezést ma mar automatizaltan is elvégezhetjik. Erre kilonb6z6
automatizalt tervezéi rendszerek dallnak rendelkezésre, amelyeket a kovetkezék szerint
csoportosithatunk:

- kész megoldasi sémak (ezek altaldban valtoztatds nélkil alkalmazhatéak a konkrét
feladat megoldasaban)

- tipus, vagy csoporttechnoldgia (varians médszer, lényege, hogy az azonos formaju,
alaku alkatrészek megmunkalasa hasonléan zajlik, igy az egyes
miiveleteket/miiveletelemeket 6ssze tudjuk vonni).

- technolodgia tervezés matematikai modellek segitségével (generativ, vagy szintézis
modszere, lényege hogy az elégyartmany, és a kész munkadarab elemzése alapjan
készit el algoritmust, amivel automatizalhaté a technolégiai folyamat)

- részben modellezhetd, részben kornyezetfliggé sémak (félgenerativ szintézis
modszere)



TENGELYSZERU MUNKADARAB KESZITESENEK TECHNOLOGIAI TERVEZESE, SZERSZAMOK,
KESZULEKEK MEGVALASZTASA, PARAMETEREK MEGHATAROZASA

- szakértéi rendszerek (altaldban ezek egy sziikebb szakteriiletre vannak specializalva,
a gyartas egyes szegmenseire).

TANULASIRANYITO

1. Olvassa el, és értelmezze a szakmai informacié tartalmat!

2. Oldja meg az "Onellenérzé feladatok" fejezetben taldlhatd elméleti feladatsort szakmai
ismereteinek ellendrzése céljabol! Hasonlitsa 6ssze az On valaszait a "Megoldasok”
fejezetben megadott megoldasokkal. Amennyiben eltérést tapasztal, kérem Ujra olvassa el a
"Szakmai informacio tartalom" cim(i fejezetet!

3. Rajzoljon le egy tengelyszeri alkatrészt!
4. Fogalmazza meg, hogy mit jelent a technolégai dokumentacid!
5. Rajzoljon le egy kiils6 esztergakést egy lapkaval egyiitt!

6. irja le a forgacsolasi sebesség képletét, és nevezze meg a képletben szereplé
mennyiségeket!

7. irja le a szerszamélettartam képletét, és nevezze meg a képletben szerepld
mennyiségeket!
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| 1.feladat

Sorolja fel, hogy a tehnolégiai dokumentaciét készit6jének milyen Iépéseket kell ismernie!

2.feladat

Fogalmazza meg a miuvelet definiciojat!

3.feladat

Fogalmazza meg a miiveletelem definiciéjat!

4 feladat

Rajzoljon le egy menetvago kés fejet lapkaval egyiitt!
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5.feladat

Sorolja fel, hogy az egyes miiveletelemekhez milyen technoldgiai paraméterek keriilnek
megadasra!

6.feladat

Rajzoljon le egy beszurékést lapkaval egyitt!
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7 .feladat

Adja meg a forgacsolasi id6 kiszamitasanak képletét, és a képletben szereplé egyes
mennyiségeket!

8.feladat

Rajzoljon fel egy harompofas tokmanyt!
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MEGOLDASOK

| 1.feladat

Sorolja fel, hogy a tehnolégiai dokumentaciét készit6jének milyen Iépéseket kell ismernie!

- a.) magat az alkatrészt

- b.) az alkatrész anyagat

- ¢.) az lizemben rendelkezésre allé munkaerét

) a rendelkezésre all6 megmunkalé gépeket

) a gyartd eszkozoket (szerszam, idomszer, késziilékek, stb.)
) a gyartasi programot

d
- e
f.

2.feladat

Fogalmazza meg a miivelet definicidjat!

- Midvelet: alatt értjik forgdcsolds esetében mindazon tevékenységek Osszességét,
amelyet egy adott gépen a befogdstol, a kifogasig végeznek el.

3.feladat

Fogalmazza meg a miiveletelem definiciéjat!

- Miveletelem: melyet ugy definidalhatunk, mint az egy mdlveleten belil megvaldsulé
megmunkalasi folyamat 6nallo részét, azaz nem mas, mint egy 6sszefliggd rahagyasi
alakzat eltavolitdisa egy adott szerszammal. A miuveletelemen bellil sohasem
valtoznak a kovetkezé paraméterek: a befogads, a megmunkalt felillet, a szerszam, a
technoldgiai adatok. Ezek alapjan kilon miveletelemnek kell tervezni, ha valtozik a
gép fajtaja, a megmunkalas pontossaga (pl.: nagyolas, simitas).

4 .feladat

Rajzoljon le egy menetvago kés fejet lapkaval egyitt!
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\
e

N~

14. dbra

5.feladat

Sorolja fel, hogy az egyes milveletelemekhez milyen technolégiai paraméterek keriilnek
megadasra!

- forgacsolasi sebesség: v (m/min)
- féorso fordulatszam: n (1 /min)

- elétolas: f (mm/ford)

- fogasmélység: a (mm)

- fogdsok szama:i (-)

6.feladat

Rajzoljon le egy beszurdkést lapkaval egyiitt!

T DGFHR26... | |

-‘I I I

Dmax

15. dbra

7 .feladat

Adja meg a forgacsolasi id6 kiszamitdsanak képletét, és a képletben szereplé egyes
mennyiségeket!

t=—
f-n , ahol L=a forgacsolt feliilet hossza (mm), f=el6tolas (mm), n=f6orsé fordulatszam
(1T /min)
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8.feladat

Rajzoljon fel egy harompofas tokmanyt!

16. dbra
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