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Gyéartastervezés feladata:

Megtervezni a konstruktér altal megtervezett termék gyartasi
folyamatat. A technoldgiai tervezés célja a gyartashoz
sziikséges dokumentaciok eléallitasa.

Gyartasi eljarasok Berendezések

N\

Mindség - Alkatrész geometria _ Koltség

™~

Készilékek Szerszamok

Kornyezet adottsagai

Elégyartmany : az alkatrészgyartasi folyamat kiindulé darabja,
amely alakjaban és méretében altalaban eltér a készre munkalt
alkatrészt6l. Lehetséges elégyartméany tipusok: hengerelt,
hazott, kovacsolt. 6ntdtt, hegesztett.

R
Nyomasos ontéssel eldallitott
aluminium alkatrész

Huazott radbdl esztergalt
alkatrészek

Sillyesztékes kovacsolassal
eléallitott acél alkatrész

a gyartasi

onmagédban befejezettnek
tekintheté, megszakitas nélkil végzett szakasza. A mivelet a
gyartasi folyamat tervezési és szervezési egysége, amely tébb
miveletelembdl all.

Forgacsolastechnolégidban miveletnek nevezzik az egy

Mivelet: folyamat

felfogasban  végrehajtott magmunkalasok

gépen, egy
Osszességét.

Egy muvelet lehet:
« forgacsolo miveletek

¢ ho6kezelés
* mérés, ellenbrzés

o festés

e tisztitas

e sth.

Nagyolé _ forgacsolas nagy mennyiségld réhagyas

termelékeny eltavolitasa.

Simité forgacsolas : Célja a pontos méret beallitasa, kevés
forgacs levalasztasa torténik.

Rahagyas : A forgacsolas soran levalasztott anyagmennyiség.

Miveletelem : a muvelet kilénvalaszthato, kilon elemezheté
és tervezhetd eleme.

Forgéacsolastechnolégidban az egy szerszammal geometriailag
és technolégiailag 0sszefiiggé rahagyasi alakzat eltavolitasat
nevezzik miveletelemnek.

Késziilék : a munkadarab helyzetének meghatarozasara és a

megmunkalas sordn ennek a helyzetnek a megtartasara
szolgal6 eszkéz.

Forgacsolasi paraméterek

vc— forgacsolasi sebesség [m/min]
n—  fordulatszam [1/min]
a—  fogasmélység [mm]
f— el6tolas [mm/ford]
vi—  el6tolasi sebesség [mm/min]
zZ- fogszam -
f, - fogankénti elétolas [mm/ford/fog]
d- munkadarab atmérd [mm]
Dc— szerszamatmérd [mm]
a.- fogasszélesség marasnal [mm]
ap- fogasmélység marasndl [mm]
Vgy -  gyorsjarati el6tol sebesség  [mm/min]
Fontosabb képletek:
1000Lv, 10000y,
n=———— = -
dm D, i
vV, =nlf v, =nlf, [z
L
t=—
Vf

Miveleti id 6 elemei:
« f6id6: forgacsot valasztunk le
e 0Osszekdté mozgasok ideje
e szerszamvaltas ideje
¢« munkadarab csere id6
e ellenérzésiidé

Eldkésziileti_id 6: a gyartasi folyamat megkezdése el6tt a
felkészllésre forditott id6: pl. rajz tanulmanyozasa, technolégiai
dokumentum tanulmanyozasa, szerszamok Osszekészitése,
bemérése, késziilék felszerelése, bedllitasa stb. Egy széria
gyartasa esetén csak egyszer kell vele szamolni.
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I. példa — esztergalas m (velettervezése hagyomanyos esztergagépre

Rajz Levalasztasi terv
: 3 4 2 1
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<+ =]
S B T — . g 8
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3
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Mivelet elemek:

1) Oldalaz6 esztergalas
2) Hosszesztergalas

3) Beszulrés

4) Menetesztergalas

Szerszamgép : E400/1000 hagyomanyos eszterga

Fordulatszam valté

Esztergakés |

TR

Bedllithat6 fordulatszamok: 33,5 — 47,5 — 67 — 95 — 132 — 190 — 265 — 375 — 530 — 750 — 1060 — 1500



Anyag és gyartasismeret I/ Gyartastervezés / Dr. Miké Balazs miko.balazsi@ing-obuda.hu

1) Oldalaz6 esztergalas I — = C— A

Kiindulé adatok:

Ve =120 m/min
a=15mm

f = 0,3 mm/fordulat

1+20+1

Szamitasok:
N = 10000y, _ 1000120
odm 40

n,=954,9 1/min

A fordulatszam sorbdl valasztunk egy
hozza kozel all6 értéket:

ny* = 1060 1/min Oldalazé esztergélas
t = L _1+20+1
' nOf 1060003

= 007min Oldalaz6 esztergélas sordn a szerszam sugar iranyban mozog. A
munkalt szamitasandl a munkadarab atmérdjének felével
szamolunk, valamint 1-1 mm rafutasi és tdlfutasi utat biztositunk. A
rafutasi tavolsag nagyobb is lehet (1-5 mm).

2) Hosszesztergalas

Kiindulé adatok: 24
Ve =120 m/min —
a=2mm s —
f= 0,175 mm/fordulat e e o i e —
T . 40
Szamitasok:
= 1000y, _ 10001120 (42-1)+2=43
2 dm 40T "

n,’ = 954,9 1/min

. 10000V, _ 10000120
2 dm 2411

Ny’ = 1591,6 1/min

A fordulatszam sorbdl valasztunk egy
hozza kozel all6 értéket:

ny,* = 1060 1/min

Fogasok szama: i

40-24
. R Hosszesztergalas
| =— :i =4
a 2 Hosszesztergalds soran a szerszdm a munkadarab tengelyével
t. = L 0= 43 [ = 093min parhuzamosan mozog. Mivel a rahagyas vastagsdga (8 mm)
> nof 10600,175 nagyobb, mnt a fogasmélység, ezért tobb fogasban végezzik a

megmunkalast (i=4). A munkamenet utan kiemeljik a szerszamot,
visszaallunk a darag elejére és sugar irdnyba fogast veszink.

Mivel a vall utan egy beszlras kovetkezik, a pontosabb méret
biztositasa érdekében a besziras felett fejezzik be a
hosszesztergalast (42-1 = 41 m). A darab elején 2 mm réafutast
biztositunk (lehetséges értéke 1-5 mm kozotti).
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3) Beszurd esztergélas

Kiindulé adatok:
Ve = 85 m/min
f = 0,05 mm/fordulat

Szamitasok:
= 10000V, _ 100085
*odm 40T

nsy = 676,4 1/min

. 10000, _ 100085

3 dm 20

ng” =1352,8 1/min

A fordulatszam sorbdl valasztunk egy
hozz4 kozel &ll6 értéket:

ns* = 750 1/min

L 11

ty = = = 0,3min
nOf 750005

20
A
24 <
(]
=
40 e

Beszuré esztergéalas

Beszurokés

BeszUras soran sugar iranyl mozgast végez a szerszam és egy zart
hornyot alakit ki. A szerszam szélessége megegyezik a horony
szélességével. Ha nagyon széles a beszuras és nem talalunk hozza
megfelel6 szélességli beszuro kést, tébb fogasban készitjik el, az
egyes fogasok kozott 1-2 mm atfedést biztositva.

4) Menet esztergalas

Kiindulé adatok:

Ve = 10 m/min

f = p = 2 mm/fordulat
i=8+15=10

Szamitasok:
N = 1000V, _ 1000010
fodm 24M

n,= 132 1/min

Bar a fordulatszam sorban ezt az értéket
megtalaljuk, érdemes kisebb
fordulatszamot  valasztani, hogy a
gépkezeldének  tdbb ideje legyen
forgasiranyt valtani.

ns* =67 1/min

L o 15+@2-3)+4

L= 10
nCp 6702

t4 = 3,32 min

42

A
h 4

M24x2

1,5+(42-3)+4=44,5

.

A
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Menetesztergalas Lapkas menetkés Kilsé és bels6 menetesztergalas
1) Menetesztergalas soran a szerszam profiljat ramasoljuk a munkadarabra, tehat a szerszam profiljadnak meg kell
egyeznie a menet profiljaval.

2) A mésodik fontos jellemzdje, hogy a fordulatonkénti elétolds megegyezik a menetemelkedéssel, mivel csak igy
haladhat végig a szerszam a menetarokban.

3) A menetesztergalast csak tobb fogasban lehet végrehajtani, a fogasok szama 8-15, nagyobb menetemelkedés
esetén tébb fogast alkalmazunk.

4) Hagyomanyos esztergagépen a fordulatszadm nem lehet tdl nagy, mivel a gépkezelének idét kell biztositani a
menet végén az iranyvaltasra. A példaban a menetkifutas 3 mm széles, a menetemelkedés 2 mm, tehat
maximum 1,5 munkadarab fordulat &ll rendelkezésiinkre. 67 1/min fordulatszam esetén ez maximum 1,35 s, 132
1/min esetén csak 0,68 s.

5) A menet elején legalabb 2 menetemelkedésnyi rafutast kell biztositani az egyenletes menetemelkedés
érdekében.

Eredmények 6sszesités

t - f6id6 tm — tszes — >
O6sszekotd szerszamcsere
mozgasok idé
ideje

1 0,07 0,5 0,5 1,07
2 0,93 0,5 1,43
3 0,3 0,5 0,5 1,3
4 3,32 4 0,5 7,82
> 4,62 55 1,5 11,62

+ munkadarab csere: 0,5 min
+ ellendrzés: 0,5 min

Mdaveleti id6: 12,62 min, kerekitve 15 min.
El6készileti id6: 15 min.

50 darabos széria gyartasi ideje: 15+50*15=765 min = 12,75 6ra

Arajanlat
Gépkezeld fizetése: 2.500 Ft/6ra (minden jarulékot figyelembe véve)
Gépkoltség: 1.000 Ft/6ra
Gyartasi koltség: 12,75*3.500 = 44.625,-

Vallalasi ar: 50.000,- +AFA (anyag nélkil)
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Il. példa — maras m uvelettervezése NC megmunkalokézpontra

Rajz:

215 Mdveletelemek:
' ‘ 1) Sikmaras

2) Kozpontfuras

h' 3) Faras
i h 4
O O O]
O O Ot |

120

150

A

Szerszamgép : MAZAK A410-11 N

— i

C megmunkalokézpont

— ==

MAZAK A410-II

Szerszam
bemérd

Szarmaro
szerszamtartoba
szerelve

Lapkas marofej
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2
1) Sikmaras —> —
Kiindul6 adatok: 1
D. =63 mm
z=6 n
Ve = 245 m/min 4 =
f, = 0,15 mm/fordulat
a=2mm & 4
4 2

Szamitasok: 5 y 4

10000y, 5 Q
n = c _ 1000[245=1235 1 / 2

D. M 6301 min —

A gépen tetszéleges fordulatszam
beallithatd, de célszerd kerekiteni a P 150 .

kapott értékt.
(feliinézet)

n,; = 1250 1/min

Sikmardas soran a fogasszélesség (a.) maximum a szerszamatmeérd fele lehet,

esetlinkben 31,5 mm. Figyelembe véve a darab szélességét harom Iépésben

munkalhaté meg a felllet. Az abran lathaté mozgasciklus esetén egyeniranyu

és elleniranyd maras valtakozik.

(Ha csak egyen irdnyu marast szeretnénk alkalmazni, akkor a 2. pontban

kiemeljik a szerszamot és a darab felett gyorsmenetben megyink a 4’

pontba.)

v, =n[f, (Z=1250(015(6 =1125"""

min
¢ = L _ 315+2+150+2) +30+ (2+150+ 2) + 30+ (2+150+ 2+315)
Yoy, 1125 Sikmaras
t, _ L 58 _ 052min
v, 1125
2) Kézpontfuras A \ ) P
Kiindul6 adatok: Byaeslamt
D.=4 mm
V. = 60 m/min !
f = 0,05 mm/fordulat !
Vg, = 5.000 mm/min :
Szamitasok: !
10000y :
n, = ¢ _ 1000060 _ 477 1 ! "
D, M 4 min I v v
mm | El&tolas 1
Vi, =N Oof = 4775[0,05 = 2387 ¥ \I
min w/ v
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Kdzpontfaras soran 1 mm rafutasi uttal 2 mm mély kdpos furatokat farunk a
megfeleld pozicidkba, amely pontosabb furatok farasat teszi lehetévé. Ez utan
kiemeljik a szerszamot és gyorsmenettel a kévetkezé pozicidba visszik.

m3

A gyorsjarati kiemelés és pozicionalas Uthossza furatonként 12+9=21 mm
(10 mme-es szintre emeljik ki a szerszamot).
+ .
v 238 238
L, 6[@21+60+60+50+60+60 416 .
tp =" = = = 009min '
Vg 5000 5000 ~— b
~ NC kdzpontfarék
3) Faréas
Kiindul6 adatok:
D¢ =15 mm A \ >
Ve = 90 m/min Gyorsjarat
f = 0,08 mm/fordulat
Vgy = 5.000 mm/min
Szamitasok:
10000y
= . =1000[90:191: 1 1l
D,M 15[ min .
¢ El6tolas \=
V., =nCF =19100008=153 """ ! 3 :
min 4 ;
i 1
i 27 !
i i
i 1
i 1 |
| i h 4 !
T 1
1 - ;
[
1 mm rafutassal és 1 mm talfutassal farjuk ki a furatokat. A talfutasnal tovabba 15
figyelembe kell venni a faré kapos részének magassagat. “ >
A furatok kozti 6sszekdté mozgasok megegyeznek a kézpontfuratok farasanal
alkalmazottal. A gyorsjarata kiemelés és pozicionalas Uthossza furatonkeént
9+9=18 mm (10 mm-es szintre emeljik ki a szerszamot). X
118°
L _ (1+27+1+45)[6 201 . 15
t,=—= =—=131min 118° 7.5
3Ty, 153 153 e, ==
L .
¢ =7,,1=6EL8+60+60+50+60+60_ 416 = 008min 75
\Y
gy

- x= =4,5
5000 5000 ¥ gsge - I
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Furat farasa csigafaroval

Eredmények 0sszesités

t - f6id6 tm — tszes — >
0sszekotd szerszamcsere
mozgasok idé
ideje

1 0,52 0 0,1 0,62
2 0,08 0,09 0,1 0,18
3 0,31 0,08 0,1 0,49
> 0,91 0,17 0,3 1,38

+ munkadarab csere: 1,5 min
+ ellendrzés: 1 min

Mdaveleti id6: 3,88 min, kerekitve 5 min.
El6készileti idd: 30 min.

50 darabos széria gyartasi ideje: 30+50*5=280 min = 4,7 6ra

Arajanlat
Gépkezeld fizetése: 3.500 Ft/6ra (minden jarulékot figyelembe véve)
Gépkoltség: 8.000 Ft/6ra

Programozas kéltsége: 2 6ra * 10.000,- Ft/6ra = 20.000,-

Gyartasi koltség: 4,7*11.500 + 20.000 = 74.050,-
Véllalasi ar: 80.000,- + AFA (anyag nélkdl)

Bevonatos csigaflrok



