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CAD-CAM-CAE Példatar

A példa megnevezése: B0O6 - Gépipari alkatrész t#opgrai tervezese

A példa szama: OE-B06

A példa szintje: alap kozepe: — halado

CAXx rendszer: CATIA V5

Kapcsoléddé TAMOP tananyag rész:; CAM

A feladat rovid leirasa: Gépipari alkatrész tecbgai tervezése, tiveleti
sorrendtervezés, imelet tervezés, tvelet elem
tervezes.

1. A feladat megfogalmazasa:

Készitsen dokumentaciot a kovetkealkatrész legyartasdhoz szikséges lépékekr ipari
rajz alapjan.
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2. Az alkatrész gyartasi folyamata

2.1. A megmunkalasi igény elemzése

Ahhoz, hogy milyen technologia alkalmazasaval kEseli egy alkatrész a kapott
dokumentaci6, informéacié jelen esetben az alkategszal elemzésével keédik. A
kérdésekre véalaszt kapunk az alkatréfrégeildl, az alakviszonyokbdl és a fellleti
minéségekkel szemben tamasztott kdvetelmén§keltzek tikrében valasztunk alapanyagot,
ontési illetve forgacsolasi technologiakat. A kdweath két abran lathaté, hogy mely
fellleteket szilkséges megmunkalni. A fellletekéd sainnel jel6ltik.

A kovetked tablazatban dsszesitettiik az alkatrész megmunkgédeg/ét. Feltiintetve a vele
szemben tamasztott kovetelményekdiréseket, fellleti mifséget és a megmunkalasi
miiveleteket.

No | Megnevezés Méret ifes | R | Megmunkalas

1. | Tetdfelllet I. ~70x70x2 3,20 Sikmaras

2. | Pereml. @50 h8 3,2 | KontUrmaras

3. | Menet I M5 Kbdzpontozas faras,
menetfaras

4. | Lépcss furat I. @35 G7 1,§ Konturmaras

5. | Sillyesztés I. 028 3,2 KontUrmaras

6. | Tetsfelllet Il. ~56x52x2 3,2l Sikmaras

7. | Horony 2 Horonymaras

8. | Lépcss perem ?28,5 Konturmaras

9. | Furat (2x) 25,2 0,3 Kbdzpontozas, faras

10. | Tetsfelllet 111 @75,4 1 Sikmaras

11. | Perem Il 74 0,02 | 6,3 | Konturmaras

-0,08

12. | Csatlakozo felile ~20x20x2 0,5 Sikmaras

13. | Menet l. M5 Kdzpontozas, faras,
menetfaras

14. | Lépcss furat Il @32 G7 2,5 Kontirmaras

15. | Sullyesztés II. 26 Sullyegrharas

16. | Furat o7 0,2 Kdzpontozas, faras

17. | Sullyesztés IlI @13 +0,3 Sillyeémaras
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2.2.  Ontési technoldgia valasztasa
Az ontési technologia valasztasanal figyelembe kelini az alkatrész geometrigjat, fellleti
minéségének élirasait, méretpontossagat, és nem utolsé sorbagya ndarabszamau
gyartast.
Ezek figyelembe vételével a valasztds a nyomasaéskn esett. Ezen eljarassmyei a
kovetkedk:
- pontos méretek (kevés forgacsolasi igény, a mienled kdzel kész méretre dnihjet
- kis anyagfelhasznalas (minimalis bedrehdszer)
- kis falvastagségu, bonyolult alaki dntvények éfitk
- jo fellleti simasag (Ra=1,6-6,i3n),
- kis &tmééju furatok kionthedk,
- kilbnb6®d acélbetétek (csavarok, anyak, tlékek) is beddkhar ontvénybe, ami
jelentbsen megndvelheti a gyartas termelékenységét,
- tetsdleges fellileti minta alakithato ki az éntvényen {étil, bérhatast lehet elérni
a fémeknél)
- az Ontvény mechanikai tulajdonsagai tovabb jatitk a gravitacios ontéshez
viszonyitva.
A nyomasos ontési eljarasok hatranya, hogy csak gy darabszamu rendelés esetén
hasznalhaték gazdasagosan.

2.3. Az alkatrész nyersanyaganak meghatarozasa
Az alkatrész anyaga a DIN 1725 szabvany szerirtAdSEL2 jeldlédi és 3.2581.01-es
anyagszamu aluminiumotvozet.

Ontészeti aluminiumotvozetek DIN 1725 (MSZ 2679)
Anyag- Jel Osszetétel, Szakitoszi- FOIyéshatér; Szakadasi | Tulajdonsagok és felhasznalas
szam tomeg% lardsag, Ry, | Rpo2s nylds, :
N/mm® N/mm? A, %
3.2581.01| G-AISi12 12 Si; a tobbi Al 160...210 70..100 |5...10 | Vekony falu, nyomasalld
ontvenyek
3.2381.01| G-AISi1OMg | 10 Si; =0,3 Mg; 170...220 80...110 |2...6 Nagyobb szilardsag,
a tobbi Al kormanymiuihazak
3.2151.01| G-AISi6Cu4 |6 Si; 4 Cu; a tébbi Al | 160...200 100...150 1. Melegszilard, hengerfejek
3.3541.01| G-AIMg3 3 Mg: a tobbi Al 140...190 70..100 |3..8 Dekorativ fellleti 6ntvények
3.3261.01/ G-AIMg5Si |5 Mg; =1,2Si a tébbi Al| 160...200 |110..130 |[2..4 Elelmiszeripar, vegyipar
3.3292.05| GD-AIMg9 9 Mg; a tobbi Al 200...300 140...220 | — Optikai ipar, irodai es
haztartasi készllékek
3.2373.61| G-AlISi9Mg 9 Si; =0,3 Mg; 250...300 |(200...270 |2...5 Vékony falu, szivos
a tobbi Al ontvények, replldgepipar
3.1841.63| G-AICu4Ti 4Cu; =02Ti 280...380 180...230 |5...10 | Nagy szilardsagu és
a tobbi Al szivossagu, egyszerl
3.137.41 | G-AICu4TiMg [4 Cu; =02 Ti + Mg |300..400 |[220..280 |[5..15 |Ontvények
a tobbi Al

Azért valasztottuk ezt az aluminiumétvozetet, nk@éréloan onthet és jol forgacsolhato. A
11-13% koz6tti Si-tartalmanak kdszonheti ezt a kampsszumot.

Ez az eutektikus AISi 6tvozet 12% korali Si-tartaldiztositja a j6 szilardsagot és a kivalo
Onthetségi tulajdonsagat. Ez az aluminiumotvozetsssban vékonyfall, nyomasallo és
folyadékzaro ontvényekhez hasznaljak a gép és Kdspiartas teriletén. Ontlistge az Si-
tartalom csokkenésével romlik. A forgacsolhatésgigntetében is a 12%-os Si-tartalom a
hatar. Nagyobb Si-tartalomnal a forgacsolasi tulaghgok romlanak. A kemény és rideg
zarvanyok javitjak ugyan a forgacstorést, azonbamesszamkopést novelik. A keményfém
szerszamok a megmunkalasara megfelelnek. A kividlsisz azonban a forgacsolasi
paraméterek, és a megmunkalasi eljarasok fuggvémyléd! torténnie.
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2.4. Az ebgyartmany

Az elsgyartmany meghatarozaséanal figyelembe kell vemyicanasos ontés pontossagat és az
ontbszerszam kialakitasanak koltségcsok&dahetségeit. A nagyobhiitédi furatokat nem

kell kialakitani az ontésnél, mert kisméiet a furatok, a szerszamkoltségét névelnék és a
szerszam élettartamat is befolyasolja. A megmumnkiiideliletekre plusz két millimétert a
nagyobb furatokra oldalanként két milliméter és ismiéreti furatokat kiontve kérjik az
anyagtobbletet. Ez a plusz anyagmennyiség bizioditpgy a fellleti mibiség megfeldl
legyen és az éforduld6 S zarvanyok se mutatkozzanak a forgacsolt fellletban
elégyartmany CAD modelljei lathatéak a kdvetkdat. abran lathato.

2.5. Szerszdmvélasztas
A szerszamvalasztastoskgiti a fentiekben kivalasztott aluminiumoétvozex-AISil2), a
megmunkalasi igény elemzésének eredménye, @yd@tmany mérete és természetesen a
nagy darabszaml gyartds. Az 6z megallapitasokat figyelembe véve valasztunk
szerszamokat.
A megmunkalasi igény elemzésénél felmerilt szergpdmy a kbvetkek

- @ 80-as marofej

- @16, @10, B2-es ujjmarok

- @7, @5,2, D4,2-es fardk

- NC kozpontozo

- M5-8s menetfaré
Az @80-as marofejet az interndttetdlthets PDF formatumu katalogusbél valasztottuk.
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PG| B PG 2B
. O
Rendelésiszém  Rendelésl szém & (S
g, 50748 .. 50749 .. i | & 6| W | e {3, !féﬁ N 15
mm EUR EUR mm mm mm mm mm - min’ <7
40 5640 | 040 28E40 | 040 | 40 | 16 | 38 | 19 | 14 3 4 22160 | XD T1505
50 30450 050 WEE0 050 40 | 2 | 4 | 2 | 14 3 5 20320 | XDT1508
63 368 50 4090 | 068 | 4 | 2 | 4 | 2 | 14 4 B 18640 | XDT1505
80 41650 080 4gp0 080 50 | 27 | 8 | 2 | 14 5 8 17040 | XDT1508
100 48470 | 100 4680 | 100 | B0 | 32 | 78 | 2 | 14 6 10 15680 | XD T1505
185 0140 125 ) 125 & | 4 | a8 14 7 11 14320 | XDTA505
160 688,30 | 160 72030 160 63 | 4@ | @ [ »m | 14 8 12 13200 | XDT1505

A valasztott marofej egy normal osztasu @80-as aflgnmely alkalmas nagyolasra és
simitasra egyarant. A szikséges lapka mennyiséfe \Bétélapka az aluminiumétvozet
megmunkalasdhoz. A lapkat 10-15%-tartalmd aluminiumoétvozetek megmunkalasara
ajanljak a CWK jelulést, a kulonlegessége még, hogy csak rendelésre agydt llyen
esetben Ugyelnink kell, hogy a gyartas megkezd&se rmar beérkezzen, és a lapkak
utdnpétlasa soran ne legyen fennakadas. Mert weszétné a gyartas folyamatossagat.

-
r
Valtolapkak np
B
: CWK | HCF HCN
XDKT'MSO Flaaﬂaimmsu 471 T 4615 5240 5935
ro8 | XDKT 150508SR-M50
& EUR
Bezeichnung d | 5 I1 di
mim mm mm mm mm
XDT 150508 | 930 | 1400 | 556 | 160 | 440

Az ujjmarok kivalasztasa is egy internetes katasbgl tortént. A kiindulasi alap, hogy
kéményfém marokat szeretnénk valasztani, mert gatmolandd anyagunkb&h zarvanyok
talalhatdak és a gyorsacél szerszamok ezt nemejfieeiaz éluk kipattog.
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*q 005%D *2 0,02xD

Empfohlene Schnittwerte / Recommended cutting data Umfangsfirasen / Side milling
Material Harte Zugfestigkeit @ inmm / @ per mm
Material Hardness Tensile strength

[HRC] [N/mm2] 2 3 4 5 6 8 10 12 14 16 18 20 25

Unlegierter Stahl, legierter Stahl, Guss  ~ 30 ~ 1000 fz[mmiz] 0,006 0,008 0013\ 0,021 0,028 0041 0043 0,047 0,047\ 0047 0,049 0,048\ 0049
Non-alloy steel, alloy steel, cast iron 1 n[U/min] 8820 617Q 5000/ 4270 3680 2800 2300 1928 1700/ 1600 1428 _ 1280/ 1020

Legierter Stahl, hitzebestindiger Stahl  30~45 1000~ 1500 | fz[mm/z] 0,004 0.007 0,010 0014 0,021 0028 0033 0.034 0034 0035 0035 0035 0035

Alloy steel, heat resistant steel 1 nU/min] 5040 3570 2840 2420 2100 1680 1370 1160 1000 890 790 710 570
Geharteter Stahl 45~55 1500~2000 |fz[mm/z] 0,004 0,006 0,008 0,011 0,016 0,021 0024 0025 0027 0027 0027 0027 0027
Hardened steel 2 n[U/min] 3150 2200 1790 1580 1870 1050 840 700 600 560 500 440 360
Gehérteter Stahl 55~ 65 2000 ~ fz [mm/z] - 0,004 0006 0008 0012 0015 0016 0018 0020 0020 0020 0020 0020
Hardened steel 2 n [U/min] - 1890 1470 1260 1070 840 670 560 500 440 390 345 280

A furék kivalasztasa is katalégusbol torténik.

Cakalogue icons Pickure of Ehe bool
. . High performance drill Supradrill NX
dz

/1 : o g
" 1 I I
/
. . Usability

Diameter bypes Put back filter

Crder Ref. s dl [rm] a# Coating w d2 [mm] we | d3 [ram] w1 [rm] w12 [rim] e | I3 [rom] ae r[mm] |
E5301105380 5,80 L-4xD 6,00 0,000 66,0 28,0 36,00 0,00

ES301 10600 6,00 L-4xDr 6,00 0,000 66,0 26,0 36,00 0,00

EB530110650 6,50 L-4xDr §,00 0,000 79,0 34,0 36,00 0,00 i
E530110680 6,80 L-4%D 0,000 79,0 34,0

E530110750 0,00
E5301107380 0,00 :
|
il 3
SWek machining Dy machining (air)

2 2 [ Back, J [ Mext ]

A menetfurok kivalasztasa is adsbekhez hasonlo:
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for cast materials, e. g.: for Al and Al-alloys, e. g.: for
grey cast iron pure aluminium-alloys Al and
Material examples malleable cast iron Al wrought alloys Al-alloys
spheroidal graphite castiron Al-alloys < 10% Si non-ferrous metals
castiron Al-alloys > 10% Si plastics

Hole type
Tool material
Type G Produktiv W Intensiv W H
Form C B C
surface finish nitrided TIAIN bright bright bright
Ve m/min =20 =30 =15 =15 =15
Dimensions
Esd to ellzizes Catalogue no./@-range

type  |piN2184.1 | Zone

M DIN 15O 2 73131 73156 73011
37N 6H M2 - M10 M2 - M10 M3 - M10
p. 446 p. 424 p. 470

Machine taps for ISO metric threads

Catalogue no. 73131
Tool material

SwW .
Discount group 103
el Cutting direction right-hand
: Surface bright
1
Application O
di P d2 sw do I 12
Gross pricef€
mm mm mm mm mm mm mm
M2 0.40 2.800 2.10 1.600 45.00 8.00 [ ]
M23 0.40 2.800 2.10 1.900 45.00 9.00 @)
M 2,6 0.45 2.800 2.10 2.100 50.00 9.00 @)
M3 0.50 3.500 2.70 2.500 56.00 10.00 [ ]
M 3,5 0.60 4.000 3.00 2.900 56.00 12.00 @)
M4 0.70 4.500 3.40 3.300 63.00 12.00 [ ]
M5 0.80 6.000 4.90 4.200 70.00 14.00 [ ]
M6 1.00 6.000 4.90 5.000 80.00 16.00 [ ]
M8 1.25 8.000 6.20 6.800 90.00 18.00 ®
M10 1.50 10.000 8.00 8.500 100.00 20.00 [ ]

2.6. Miveleti utasitas és szerszamterv

A megmunkalasi igényelemzés és a szerszamok isth&relétrehozhatjuk a fiveleti
utasitasokat, és a szerszamtervet. Ezek a dokumekta gyartasban dolgozokat segitik,
képet kapnak a munkadarab megmunkalasi sorréidjdilyen szerszamokat kell
felhasznalni az alkatrész legyartasahoz. Ezek aurdektumformak tobbnyire cégenként
valtozik, de a sziikséges informaciokat mindegyitatmazza.
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TAMOP MUVELETI UTASITAS Miv. ut. szam: Lapszam:
1. 1/1
Gyaértasi jel: Rajzszam: Munkadarab megnevezépMunkadarab jele:
100. 001-10 Usz6haz 001-10
Anyag: Nyersméret: | Mivelet megnevezése: | Miivelet jel: Miivelet szama:
G-AlSil12 Szallitott Maras 1 1. 10.
No. Miiveletelem Felile Szerszam v n f a
m/perc | 1l/perc | mm/min mm -
1. Sikmarés 1. ] 50748080 1000 40007 2000 2 1
2. Kontdrmaras 2. | AFG50141-160 130 | 2600} 1100 2 1
3. Kdzpontozas 3. | B920400600 15 | 2400} 500 4
4. Furas 3. | B530150420 130 | 9900} 1000 4
5. Menetfuras 3. ] 73131 15 ]| 1000 4
6. Kontdrmaras 4. | AFG50141-160 130 | 2600] 1100 2 1
7. Sullyeszimaras 5. | AFG50141-160 130 | 2600] 1100 2 1
Név: Elokésziileti id: | Darabidb: Ervényes darabszam:
Minta Janos 1 50
Datum: Mihely:
2011.02.20. Forgacsolo
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TAMOP MUVELETI UTASITAS Miv. ut. szam: Lapszam:
2. 1/1
Gyaértasi jel: Rajzszam: Munkadarab megnevezépMunkadarab jele:
100. 001-10 Usz6haz 001-10
Anyag: Nyersméret: | Mivelet megnevezése: | Miivelet jel: Miivelet szama:
G-AlISi12 Szallitott Maras 2. 11.
No. Maveletelem Felille Szerszam v n f a
m/perc § 1/perc | mm/min mm -
1. Sikmaras 6. | 50748080 1000] 4000fF 2000 2 1
2. Horonymaras 7. | AFG50141-020 50 ] 8000] 250 0,3 5
3. Sullyeszimaras 8. | AFG50141-160 130 | 2600] 1100 2 1
4. Kbzpontozas 9. | B920400600 15 2400 500 2
5. Furas 9. | B530150520 130 | 8000] 800 2
6. Sikmards 10. | AFG50141-160 130 | 2600} 1100 2 1
7. Kontdrmaras 11. | AFG50141-160 130 | 2600} 1100 4 1
8. Sikmards 12. | AFG50141-160 130 | 2600} 1100 2 2
9. Kdzpontozas 13. ] B920400600 15 | 2400] 500 2
10. Furés 13. ] B530150420 130 | 9900} 1000 2
11. Menetfuras 13.] 73131 15 ]| 1000 2
Neév: El6készuleti id: | Darabidb: Ervényes darabszam:
Minta Janos 50
Datum: Mihely:
2011.02.20. Forgacsolo
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TAMOP MUVELETI UTASITAS Miv. ut. szam: Lapszam:
3 1/1
Gyaértasi jel: Rajzszam: Munkadarab megnevezépMunkadarab jele:
100. 001-10 Uszohaz 001-10
Anyag: Nyersméret: | Mivelet megnevezése: | Miivelet jel: Miivelet szama:
G-AlISi12 Szallitott Maras 3. 12.

No. Miveletelem Feltle Szerszam v n f a i
m/perc § 1/perc | mm/min mm -
1. Kdzpontositas 14. | B920400600 15 2400 500 1
2. Furas 14. | B530110700 130 | 5950 600 1
3. Sullyeszimaras 15. | AFG50141-100 130 | 4200] 450 1 1
Név: Elokészileti id: | Darabid: Ervényes darabszam:
Minta Janos 1 50
Datum: Mihely:
2011.02.20. Forgacsolo
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