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A feladat kiiras pontjai:

1.
2.
3.
4. Valasszon szerszamokat az egyediveletelemekhez, mutassa be a szerszamvalasztas
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Hatarozza meg a kijel6lt alkatrész megmunkélasé&sdseit.
Hatarozza meg az egyes rahagyasok értéket.
Készitsen levalasztasi tervet.

folyamatat.(szarkeresztmetszet: 20x20).
Hatarozza meg a szukséges forgacsolasi paramdtereke

. Tervezze meg az egyes imelet elemek mozgaspalyajat, készitsen vazlatot egyes

miveletelemekhez tartoz6 mozgaspalyakrol!

7. Szamolja ki a rtivelet normaidejét.
8.
9

Készitse el a megmunkal&kiveleti utasitaat.
Készitse el &zerszamterlapot!

Vazlat az alkatrésér:
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Anyaga: St50

Szerszamgép: E400/1000 egyetemes eszterga
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Elso lepéskeént készitsik el az alkatrésthelyrajzat, adjunk meg minden ismert adatot. Adateiirasbol
nem ismert adatokat (pl. rajzszdm) adjuk meg maiglink rajz készilhet kézzel vagy CAD rendszerrel.
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1. Hatarozza meqg a kijel6lt alkatrész megmunkalasanalépéseit.

Az alkatrész a legnagyobb atriéel egyesd rudanyagbol késziil, a kész alkatrészt leszurjléfoEdulhat,
hogy a val6sagban kereskedelmi forgalomban az aahytigmibségldl nem létezik radanyag, de jelen
feladatban ezt elhanyagoljuk.
A megmunkalasi Iépéseknél nagyolast és simitasirakzunk. A ridanyagot tokmanyba fogjuk ugy, hogy
megfeleb hosszusagban kilogjon a tokmanybdl. A megéehelssz a darab rajz szerinti hossza, plusz 15-20
mm.
A miiveletelemek sorrendjének meghatarozasasdialx $zabalyai:

* Oldalazassal kezdjuk a megmunkalast.

* Az utolso miveletelem a leszuras.

* Elész6ér minden felliletet nagyoljunk le, utana simiksun

* A beszuras a hordozo felilet simitasa utan toérténik

* Menetesztergalas a kalatmeés simitasa utan torténik.

* Menetkifutast a menetesztergalastielégezzik el.

Ez alapjan a kovetkézaniiveletelemek sziikségesek:
Nagyolé oldalazas

Nagyold hosszesztergalas

Kontursimitas

Beszuras

Elletorés

Menetesztergéalas

Leszuras

NouokrwhE



2. Hatarozza meq az eqyes rahagyasok értékét.

A rahagyas az az anyagtobblet, amit a megmunkaiBainbk kijavitasara hagyunk a koévetkez
megmunkalas l1épés szamara. A rdhagyasok meghaanaatobb mbdszere ismert (Idazas), a feladat
megoldasa soran #f mingségekre épdltapasztalati modszeakalmazzuk.

Réahagyasok felépitése kallméret esetén

Ry R, R, N — Névleges méret
yj : FN — Fel$ hatarméter

s, L ALY ¢ As, A, Ae — simitasi, nagyolasi,
al - elégyartmany alapméter
Rk, Rs, Ry — kdszorulési, simitasi, nagyolasi
rahagyas
Tk, Ts, Ty - kdszorulési, simitasi, nagyolasi
tirés
Te — ebgyartmanyiirés
Az elégyartmany alapmérete:
Ae=FH + R+ Rs+ R,
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Egyeb ebiras hianyaban dirtes
megmunkalas kézben az anyagba mutat
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A rdhagyasok ajanlott értékei oldalanként éréehg azaz egy oldalrél végzett forgacsolasnal eggszdét
oldalrdl végzett megmunkaldsnal kétszeres értékikdll szadmolni. A rahagyas értékét a megadott IT
minéség tirésmed szélessége adja.

Rk — kdszoriulési rahagyas IT11
Rs — simitasi rdhagyas IT14
Rn — nagyolasi rahagyas IT16

A fenti rahagyasok akkor elegeaiak, ha a megéké megmunkalas pontossagarése) az alabbi:
Ts— simitasiiirés IT9
Tn — nagyolasiires IT12

A nagyolasi rahagyasnal megadott érték akkor h#isatta ha az éketes megmunkalas hengerlés volt.
A szamitott niveletkdzi métereket ééireseket kerekiteni kell az aldbbiak szerint:

Méret Tirés
Elégyartas 1 0,5
Nagyolas 0,5 0,05
Simitas 0,1 0,02
Kdszorulés Kész méret Kész méfaese

S:ASO—T& N:AnO—Tm E=AstTe

Adott méretek IT midséghez tartozditésmesd szélességem-ben (1 mm= 100Qm)

IT9 IT10 IT11 IT12 IT13 IT14 IT15 IT16
10-18 mm 43 70 110 180 270 430 700 1100
18-30 mm 52 84 130 210 330 520 840 1300
30-50 mm 62 100 160 250 390 620 100( 1600
50-80 mm 74 120 190 300 460 740 120( 1900
80-120 mm 87 140 220 350 540 870 1400 2200
120-180 mm 100 160 250 400 630 100( 1600 2500




Nem firésezett méretekitese mm-ben MSz ISO 2768 alapjan:

Tirésosztaly 6-30 mm 30-120 mm 120-400 mm  400-1000 mm
f (finom) 10,1 10,15 10,2 40,3

m (kdzepes) 10,2 10,3 10,5 10,8

c (durva) 10,5 10,8 01,2 2

v (nagyon durva) +l 1,5 2,5 +#

Menetek kil atmébjének firése 6g pontossagi osztaly esetén:

Menetemelkedés Félgrték | Also érték
1,5 -0,032 -0,268
2 -0,038 -0,318
2,5 -0,042 -0,372
3 -0,048 -0,418

Kdszorulést és igy koszorilési rahagyast akkordml&aunk, ha a méret IT7-nél pontosabb.
A szamitast a teljes hosszra és a simitand6 akmeevégezzik el, a beszurasokra nem kell.
Turésezetlen méretelréseinél a finomirésosztalyt valasszuk.

Méret M24x1,5 340 70
N @24 a40 70
T -0,032/-0,268 +0,15 +0,15
FH 723,968 240,15 70,15
S=Acke -tske 24795 4 56 240" 0.1 700,15
Rs (2xiT14 2x0,52=1,04 2x0,62=1,24 1x0,74=0,74
An=AsketRs 225,008 241,39 70,89
Anker @25,5 241.,5 71,00
T 12 0,210 0,25 0,300
Thker 0,25 0,25 0,3
N=Anke /-Tnke: 925,5'.0.0¢ 941,500 71%0
Rn (2xIT16 2Xl,3:2,6 2X1,6:3,2 1X1,9:l,9
Ac=AnketRn @28,1 @447 72,9
Aeke\ 73

Tehat a nagyol6 oldalazas soran a darab hossz@in?2e oldalazzuk, a két atniéérteke nagyolas utan
225,5 mm és @g41,5 mm. Mivel azgyartmany atméije (260) nagyobb. mint a két atriéesetében

szlikséges érték, igy a darab elkészithet




3. Készitsen levalasztasi tervet.

A levéalasztasi terv rajzos formaban mutatja meg@zes niveletelemek végrehajtasa soran eltavolitando
anyagtérfogatok metszetét. Az egyes levalasztakratokat szamozzuk, a szamok sorrendje nem éaitétl
tukrozi a végrehajtas sorrendjét, azonban ilyensegfy alkatrész esetén sorba tudjuk Aallitani a
miiveletelemeket. A fiveletelemek sorrendjében kévetjik az 1. pontbataleit.

Egy adott alkatrész esetén tobb levalasztasi terkészithét Esetiinkben a hossznagyolas 2. és 3.
levalasztasi alakzata masként is felbonthat6 leAnét verzié kdzott érdemi kildnbség nincs.

A 3. jeli nagyolas soran tengely iranyban a beszuras feléigylnk, igy nem alakulnak ki kis |€p&sa

sr s

homlokfellileten, mivel a homlokfellletet a besz@®klakitja majd ki.

A levalasztasi terv a kovetk&z

Nagyol6 oldalazas 72-re

Nagyol6 hosszesztergalas 1 g41,5x50
Nagyol6 hosszesztergalas 2 925,5x24,5
Kontuarsimitas

Beszuras

Elletorés 1x45°

Menetesztergalas M24x1,5

Leszuras

o
NN E
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4. Valasszon szerszamokat az eqyesiweletelemekhez, mutassa be a szerszamvalasztas dohatat.

(szarkeresztmetszet: 20x20).

Az egyes niveletelemekhez szerszdmokat a Sandvik Coromat @&yokatalégusdbdl valasszunk!
(Letolthet) a cég honlapjarolvww.coromant.sandvik.com

A szerszamvalasztas soran kulonboteltételekkel sikitjuk az alkalmazhatdo szerszamok korét. A
Coromant CoroKey katalogus logikdjat kovetve ezekometkedk (mas kataldbgusok eli@rlogikara is
épulhetnek, azonban ezen kérdésekre mindig vatasziokell.):

1.

6.
7

Milyen a lapka rogzitése a szerszamtestben?
a. csavarral rogzitett (CoroTurn 107)
b. szorité kengyellel rogzitett (CoroTurn RC)

1. abra CoroTurn 107 és RC rendszer

Mi a megmunkalas tipusa?
a. keresztesztergalas
b. hosszesztergalas
c. beszlras
d. leszuras
e. menetesztergalas
A megmunkalt felllet iranya?
a. kulso feltlet
b. bels felllet
Milyen anyagot munkélunk meg?
a. [§—acél
b. M —rozsdamentes acél
c. [d- ontottvas
d. N - nem vas fémek
e. S—allo acél
f. H-—edzett acél
Mi a megmunkalas jellege?
a. nagyolas
b. kdzepes megmunkalas
C. simités
Milyen alakl lapkéval, milyen élgeometria melleitiink hozza a megmunkéalando felllethez?
Milyen szarkeresztmetsZelehet a szerszamtest?

Az alkatrész anyaga St50, Otvozetlen acél, amiamygkategoriaba tartozik a katalogus elején talélh
0sszesit tablazat lapjan. Olyan szerszamokat valasztunkyekecsavarral vannak régzitve (CoroTurn 107
rendszer). A szerszamszar keresztmetszete 20x20 mmwel ez foghatdo be az @t szerszamgép
szerszamtartéjaba. A lapka és a késszar kivalasptiithuzamosan folyik.



PALAST MEGMUNKALASA (96— 101. oldal)
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Lapka alakja: C = 80° rombusz, D = 55° rombusz, R = kér, S = négyzet,
T = haromszdg, V' = 35° rombusz, W = trigon

s

2. dbra Részlet a Sandvik Coromant CoroKey kataaial

R

1. Nagyolo oldalazéas 72-re
A nagyol6 oldalazashoz olyan szerszamot vélasztomtynek 6élelhelyezési sz6ge 90°-nal
nagyobb, alkalmas kereszt és hosszesztergalasgy ia,nagyold hosszesztergalashoz nem kell
szerszamot valtani. A lehetségesit@las iranyokat kis nyilak mutatjak az 6sszefoglalé
tablazatban. Olyan szerszamot valasztunk nagyatashelynek csucsszdge minél nagyobb,
hogy a nagyolassal jaré terhelést jol viselje. Nd@shoz lehélleg C vagy D alakkdda lapkat
valasszunk.
C-s lapkat valasztva keressik meg a lehetségegdrakat. Valasszunk csavarszoritasu jobbos
(R) szarat C-s lapkahoz, 20x20 mm-es szarkereszzetetl. Ebben az esetben a katalégus
alapjan a lapka mérete 9-es lehet.
Tehat szikségink van egy C-s alakkodu, 09-es thdPes anyagok megmunkalasahoz valo,
kézepes megmunkaldsokhoz kifejlesztett lapkaraeAmem nagyold lapkat valasztunk, mert
azokat nagyobb teljesitménynegmunkalasokhoz fejlesztették, példaul ontottyviagvacsolt
darabok nagyolaséhoz.)
A lapka csucssugarat valasszuk 0,8 mm-re, atlaggmdésolasi feltételeket feltételezve a lapka
anyaga GC 4225 keményfém.
Ezen megfontolasok alapjan eljutottunk a katalégnszereg egyetlen lakahoz és késszarhoz:
A vélasztott lapka: CCMT 09T308-WM 4215
A valasztott késszar: SCLCR 2020K09
A lapkat és készszarak szabvanyos jeldlésénelnérétét a kataldbgusok tartalmazzak.

ESZTERGALAS

RENDELESI KOD FORGACSOLASI ADATOK, CMC 02.1 / HB 180
O O . Forgacsolasi sebesség v, (m/perc)
Ei S| 5| 8| 8|S | Fogasmelység Eldtolas § 8§ g
r o|lo|lo|lo|o

Egyoldalas. E ©|6|6|a|a|amm _f,mmford. O @ @
CCMT 06 02 08-WM * r 1.2(0.5-2.5) |0.2(0.1-0.4) 475 395
CCMT 09 T3 04-WM | « | T 1.5 (0.5-4) 0.25 (0.12-0.4) 445 365
09 T3 08-WM | # | % ¥ 1.5(0.7-4) 0.3 (0.15-0.5) 415 345
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ESZTERGALAS

Palast megmunkalas CoroTurn® 107,

pozitiv lapkakkal
Szarméretek 0808 — 2525

SCLCR/L SDJCR/L 1
Kk, 05° x,03° 1
e
B
SRDCN — SRSCR/L
_,| (semleges)

A jobbos kivitel abrazolasa

Lapka Rendelési kod Méretek, mm %
a. h h b 4 I, f rd | & Nm
06 | SCLCR/L080BDO06 = 8 8 8 60 13 10 04 |7IP 08
- H 1010E06 10 10 10 70 13 12 04
¥4 C 09 |SCLCRAL1212F08-M - 12 12 12 80 195 16 08 | 15P 3.0
K 1616H09 - 16 16 16 100 18 20 08
95 2020K09 20 20 20 125 18 25 08
& 07 | SDJCR/L1010E07 - 10 10 10 70 17 12 04 |7P 09
1 1212F07 - 12 12 12 8 19 16 04
k| g 1616H07 - 16 16 16 100 18 20 04
= 2020K07 - 20 20 20 125 22 25 04
93° 11 | SDJCR/L 1616H11 - 16 16 16 100 24 20 08| 15P 3.0
2020K11 - 20 20 20 125 24 25 08
2525M11 - 95 95 o5 150 28 32 08

2. Nagyol6 hosszesztergalas 1 g41,5x50
A megmunkalas az &6 szerszammal végrehajthato, igy a szerszamvakg imhegtakaritjuk.
A vélasztott lapka: CCMT 09T308-WM 4215
A valasztott késszar: SCLCR 2020K09
3. Nagyolé hosszesztergélas 2 925,5x24,5
Mivel a megmunkalas kérilményei megegyeznek ézogkl, a szerszam valtozatlan.
A vélasztott lapka: CCMT 09T308-WM 4215
A valasztott késszar: SCLCR 2020K09
4. Kontursimitas
A kontursimitashoz olyan szerszamra van szikségankely alkalmas a kontur mentén
végighaladni, tehat mind homlok, mind palastfelidsttergalasara alkalmas. Ezen feltételnek a
D alakkodu lapka felel meg, a késszarak alapja@x2@ mm-es szarkeresztmetszethez 07-es és
11-es méréitlapka valaszthato. Valasszuk a 11-est.
Tehat kell egy D alakiu P-s simitd lapka, csavarfigeitéssel, 0,8 mm-es csucssugarral, a
megmunkalas feltételei atlagosak.
A valasztott lapka: DCMT 11T308-PF GC4215
A véalasztott késszar. SDJCR 2020K11
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ESZTERGALAS

RENDELESI KOD FORGACSOILASI ADATOK, CMC 02.1 / HB 180

- .
O @ Fogasrilsg Ciblage | T Cruas sebessogy, (Vpere)
0 | W (v | w ‘I-I'_J R
§ 5|39 ¥ g
Egyoldalas g I, 5|6|8 |3 |amm f_ mm/ford. & @
DCMT 07 02 02-FF * | 0.26(0.06-1.5)| 0.06(0.03:0.11) 480
07 0204-PF | & | % # | 0.26(0.08-1.5)| 0.08(0.050.17) | 570 470
11 T3 02-PF * | 0.35(0.082) | 0.08(0.040.15) 470
11 T304-PF | # | % # | 035(0.11-2) | 0.11(0.06023) | 545 450
11 T308-PF | | % # | 035(0.152) | 0.15(0.080.3) | 515 425

Beszuras

BeszUrashoz beszurd szerszamot vélasztunk.
A legfontosabb paraméter a beszuras szélességeernigalalunk olyan széle beszuro kést, mint
a beszuras, kisebbet valasztunk és tobb fogaslpgukhatgre a niveletelemet.
Atlagos feltételek mellett kis &folast valasztva két lapka adddik, melyek kozil isetsb
lekerekité# sugarat valasztjuk. A késszarat a G lapkamérggx@0-as szarkeresztmetszet és a
beszuro kés sziikséges kinyulasa{a= 20 mm) hatarozza meg. Természetesen jobbos IKivite
szerszamot valasztunk.

A vélasztott lapka: N123G2-0300-0002-GF GC1125

A valasztott késszar. RF123G20-2020B

DARABOLAS ES BESZURAS

Beszuras
CoroCut™® 1-2
Fecrak- | Rendelaci ko Maratek. mm Anyagmindcag ajaniaz ec
maret! i i 0o forgacsclasi adatok
g <|E|8| 88 Mindségek
EleBld|s ' ford
ézsegB. r a |Lmmod  [RIMIEIN]S H]
CoraCut 23] Elsds0iban Syanictt valsartis
D H12302 -0150-0001-GF * 15 010 133 |(007(000-0.44) (&} 8|2 3|2
E | N2322 -0200-0002-GF % | % *| 200 020 192 |008(004-018) |55 5| TG
-0200-0004-GF * * 200 040 192 |(008(004-D.16) |eo| 5|5 (5]
G N123G2 -0500-0002-GF & | & * 3.00 020 192.2 |0Q09{005-D.20)
-0300-0004-GF * * 200 040 1892 0.09 (005 - D.20)
H NA23H2 .0400-0002-GF 4 |+ * 400 020 244 | 040({0D05-027)
-M00-0004-GF o |4 * 400 040 244 040{005 - 0.22)
-M75-0004-GF * A75 040 244 | 040({005-D.22) V. i e
04750008 GF *| | 475 080 241 |040{p05 0.2 T
8 -0500-0002-GF & | % #| |500 020 244 |040(005-D24) | F| G| 8 a
o -0500-0004-GF * 500 040 244 040(005- 24 =
o K N123X2 -0600-0002-GF * * 600 020 244 |042{006-D.29)
;—2 L N123L2 -0800-0002-GF * * 800 020 294 |048(009-D.20)
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CARASOLAS ES BESZURAS

Késszarak leszurashoz és beszurashoz,
alakos és altalanos esztergalashoz

CoroCut® 1-2

Figvelem! Ha a CoroCut 2-2li lapkat hasznalia. a lapka 3, ériéke adia
a maximalic fogasmalyzaget.

h—-l o=
Feszek- | Megrendszlesi kod Mérdapka
meret? | Késszarak %o B Wy W B § 0§ ? Nm
MaA
G R/LF23G10 16168 1D 16 17 16 16 125 30 M123C2-0300-5M | 2517 15
-2020B 10 20 M 20 20 125 3
-2E25R 10 "R 7R 2R 1800 30
-3225B 10 25 26 32 32 170 30
R/LF23G12 412128 12 12 1z 12 12 125 32 M123C2-0300-5M | 2017 i5
R/LFI123G20 -1616B 2D 16 17 16 16 125 41 N123G2-0300-3M | 2517 5.0
-2020B 2D 20 21 20 20 125 41
-25250 2D 25 26 25 25 150 41
-3226B 20 25 26 a2 a2 170 41

6. Elletorés 1x45°
Hagyomanyos esztergagépen az élletdrést hossz- keaggztesztergalassal tudjuk elkésziteni
45°-0s ®&élelhelyezé$s szerszammal. Ehhez egy S lapkat valaszthatunk. edigi
megfontoldsokat figyelembe véve:
A véalasztott lapka: SCMT 09T308-PF GC4215
A vélasztott késszar: SSDCR 2020K9

ESZTERGALAS

RENDELESI KOD FORGACSOLASI ADATOK, CMC 02.1 / HB 180

Forgacsolasi sebesség v_ (my]
Fogismélység Eldtolas 0 =00, o)

aea1s ()
GeR15 @

GC4215

GC4225 .

GC4215
GC422

Egyoldalas E re

a, mm f mm/ford.

SCMT 09 T3 04-PF
09 T3 08-PF

o
* A

0.35(0.11-2) | 0.11(0.06-0.23) | 545 450
0.35(0.15-2) | 0.15(0.08-0.3) | 515 425

I &b
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ESZTERGALAS

Palast megmunkalas CoroTurn® 107,
pozitiv lapkakkal
Szar méretek 0808 — 2525

CoroTurn® 107 - Csavar szoritasu kivitel
A I - hye
SSBCR/L - AUJ SSDCR/L
o 3 K"‘-.l a —_
K, 75 ! — Kk, 45
h
l— b —=| l— f7 = — 7 =
e f h
STFCR/L r, =M= STGCR/L _ LI I
k 01° 8 ] 91° s P [
T { KT ¥ —_—
i h
A jobbos kivitel
NP P b= A dbrazolasa
Lapka | Rendelési kod Méretek, mm —
h h b | b g f, f, rv | & Nm
_|l_1 E 09 SSBCR/L 1616H09 16 16 16 100 - 155 13 - 0.8 | 15IP 3.0
L} E jd_ S
s
F_’\!— E 09 SSDCR/L 1616H09 16 16 16 93.9 100 94 17 109 08 | 15IP 3.0
I 2020K09 20 20 20 1189 125 129 22 159 0.8
N 5
|
45°

7. Menetesztergalas M24x1,5
Menetesztergald szerszamok véalasztasanal a menesati esetiinkben kdlsmetrikus, és a
menetemelkedés hatarozza meg a lapkat. A szararlkesesztmetszet.
A vélasztott lapka: R166.0G-16MMO01-150-GC1020
A vélasztott késszar: R166.4FG-2020-16
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MENETESZTERGALAS

Klilsé menetvagas

M
CoroThread® 266 lapkak sokoldalian hasznalhaté geometriaval - H

ISO/ANSI
BN
S

e ic d, s
_____ 16 9525 4.4 3.97
nap = Fogasvetelek szama
Menetprofil Menetemelkedés |Rendelési kod « © | Méretek, mm | CoroKey
mm (1 colra S22 forgacsolasi adatok
es0 menetszam) 8 8 r: HC nap .m
Teljes profil 0.50 266R/LG -16MMOTAQS0 | % | * | - 0.29 | 4/5 |Bsdserban gjaniow valaszias
, 0.75 A6MMOIAOTS | % | % |- | 045 | 45 [Tl ol ole
Metrikus 60° 1.00 -16MMO1A100 | % | % | - 060 | 56 |oi|@| ||
e 1.25 -16MMO1A125 | & | & | - 0.74 | 6 -l =5
1.50 -16MMO1A150 | & | & | - 0.9 67 B38| 8|8
1.75 -16MMOTAITS | % | & | - 1.06 | 8/9
2.00 =16MMOTA200 | & | & | - 121 | 89
2.50 -16MMO1A250 | * | % | - 1.51 [10/11
3.00 -16MMO1A300 | % | * | - 1.83 [12/13
..'H.C.‘H!‘.' i | | | | 1
; 18 -16WHO1A180%| * - 092 | 7/8 v m/perc
16 -16WHO1A160%| * - 1.03 | 7/8 =
resail 14 -16WHO1A140 | % | % |- | 118 |80 [B|g|g(8|®
G 12 -16WHO1A120 | * - 137 (89 |~ || |0
" -16WHO1A110%* * | * - 1.49
10 -16WH01A100 | * - 1.65 [10/11
9 -16WH01A090"| % - 1.82 |11/12
8 -16WHOHA0B0 | % | & | - 2.05 |12/13

8. Leszuras

LeszUras esetén éorban az atméhoz kell szerszamot vélasztani. Mivel az anéa mm,
ezért a nagy melyséd40-110 mm) leszuro szerszamok kdzul valasztunk.

A késszarak kozul olyat kell valasztani amirgkparamétere nagyobb, mint a munkadarab
sugara, vagyis 30 mm, és ezek mellett a késszamgsaga (h) sem tul nagy. Ez alapjan a T-
Max Q-Cut tipusbdl a legkisebbet valasztom. Ebbe 2@ras mérdt lapka szikséges. Harom

féle lapkat tudunk valasztani: egyenest €N), jobbos (R) és balos (L)otdit. A leszurashoz
jobbos @lédit valasztva a levalasztott munkadarabon csak miragonk marad.

A valasztott lapka:
A vélasztott késszar:

R151.2-200 05-5F GC1125
151.2-21-20
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DARABOLAS ES BESZURAS

Leszlras
T-Max Q-Cute
lészek-| Rendelési kad Mcretelk, mm? | Anyagmindscg cjanlas és
mérett W — forgacsolasi adatok
< § ¥ g * ) Mindségak
S|8818 |1 ¥ r | f.mmfod. -M.N s
20 [N151.2-200-5F * 200 O 020 | 0.04(0.03-012 e g
R/L151.2-200 05-5F * 200 & 010 004008-011) |glila| |a
-200 08-5F * 200 ¥ 0.10 | 0.03 (0.03 - 010 i el L5 o
-200 12-5F * 200 12° 010 |003002-008 |GGGl |5
200 15-5F * 200 15° 010 |003002-008 |3|8|8| |8
2 -200 20-5F * 200 207 0.0 | 0.02 (0.02 - 0.07)
L 25 [N154.2 -250-5F A 250 O 020 | 0.06(0.03-015
G R/L1S1.2-250 05-5F n 285 F 0,10 | 0.05 (0.03 - 014 v, W/ perc
& E -250 08-5F * 250 & 0.0 | 005(0.02-013 -
5 D -250 12-5F " 2h) 12 00 [0os(uue-u1y |R(8|8| (&
£ & -250 15-5F * Zh)  19¢ 0.0 | 0.04 (e - 017
@
o 8 | 40 |N154.2 -3D0-5F * 301 O 020 | 0.08 (0.02 - 020
= L R/LAG4 2-300 D5-RF -+ 300 & 0.10 | 0.07 (0.02 - 018
= -300 Da-5F * .00 & 010 | 0.07 (0.03-047)
2 300 12 BF * .00 12° 040 | 0.0B(0.02 015
40 |N151.2 -200-5F : .00 O° 020 | 0.10 (0.06 - 0.25
R/L151.2-400 05-5F * 401 & 0.0 | 0,03 ;u_m -0.23
-400 08-5F * 4.00 #& 0.10 | 0.08 (0.04 - 0.21)
B0 [M154.2 -EO0-EF * 500 0.20 | 0.412 (0.05 - 0.30)
R/L4E4.2-600 05-&F * 500 & 0.10 | 0.41 (0.6 027)
h
i -
il i &
k. h
Me0T L g
T-MAX Q-Cut®
20 151.2 -21-20 35 259 214 110 5630 057-021 M151.2-200-5E
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5. Hatarozza meq a szilkséqges forgacsolasi paramétereke

A Dbedllitandd forgacsolasi paramétereket a szedsatmbdgus ajanlasai alapjan a legnagyobb
termelékenységre térekedve hatarozzuk meg figyatendlie a szerszamgépen beallithat6 értékeket.

Az E-

400/1000 egyetemes esztergan a kovétkmzlulatszam és élolas értékek allithatok be (a tablazat a

gép informécids tablajanak elrendezésével azonos):
Fordulatszam [1/min]

n

95 132 190
750 1060 1500
33.5 47.5 67
265 375 530

El6tolas [mm]

f

0.0125| 0.014| 0.0148|0.016|0.017|0.019| 0.02| 0.0218| 0.0234

0.1 0.112| 0.1188]0.125]|0.137| 0.15|0.162 0.175 0.187

0.8 0.9 0.95 1 11 1.2 1.3 14 15

0.025|0.0281| 0.0296|0.031|0.034|0.038|0.041| 0.0437| 0.0468

0.2| 0.225 0.237| 0.25/0.275 0.3]0.325 0.35 0.375

1.6 1.8 1.9 2 2.2 2.4 2.6 2.8 3

0.05)0.0562| 0.0597|0.063|0.069|0.076|0.071| 0.0875| 0.0937

0.4 0.45 0.475 0.5| 0.55 0.6| 0.65 0.7 0.75

3.2 3.6 3.8 4| 44| 4.8 5.2 5.6 6

A kovetked forgacsolasi paramétereket kell meghatarozni:
v — forgacsolasi sebesség [m/min]

n

— fordulatszam [1/min]

f — elstolas [mm]

a

— fogasmeélység [mm]

i — fogasszam [-]

10000v,
n=

d

1. Nagyolo oldalazéas 72-re

A kataldgus altal ajanlott forgacsolasi sebessé&§:m/min

Az oldalazas soran a megmunkalas atpeéw60-rol g0-ra csokken, vagyis allandé fordulkatsz
mellett elfogy a forgacsolasi sebesség. Mivel végignos fordulatszammal tudunk csak esztergalni,
a fordulatszamot a legnagyobb attirérhatarozzuk meg.

A szamitott fordulatszam: 2.201 1/min.

A szamitas soran a tizedes jegyeknek nincs jgégiik. Osszehasonlitva a gépen beallithatd
fordulatszadmokkal, ez tal nagy tehat hozzaigaztgap képességeihez:

A bedllitando fordulatszami s 1.500 1/min.

A katal6gus altal ajanlott &olas tartomany: 0,15 — 0,5 mm,

Az ajanlott kozépértek 0,3 mm.

Mivel ez utdbbi bedllithatdé a gépen ezért elfoghdijahat

A bedllitando ditolas: f = 0,3 mm.

A katalogus altal ajanlott fogasmélység: 0,7 — 4 mm

A rahagyasszamitas alapjan a rahagyas 2 mm, neglydbgassal szeretnénk eltavolitani.

A beallitand6 fogadsmélységi a2 mm.
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A fogasszam:ji= 1.

. Nagyol6 hosszesztergalas 1 g41,5x50

A katalogus altal ajanlott forgacsolasi sebessé&g:m/min

Nagyolas soran az élsogas 57 mm-es atntar torténik, az utolsé 41.5 mm-en. Ezekhez tartaao k
fordulatszam 3.183 1/min illetve 2.318 1/min. Mied& nagyobb, mint a gépen beallithatd
maximum, ezért:

A bedllitando fordulatszamz s 1.500 1/min.

A katal6gus altal ajanlott &olas tartomany: 0,15 — 0,5 mm,

Az ajanlott kozépértek 0,3 mm.

Mivel ez utdbbi bedllithatdé a gépen ezért elfoghdiahat

A bedllitando ditolas: £ = 0,3 mm.

A katal6gus altal ajanlott fogasmélység: 0,7 — 4,ramajanlott kozepes érték 1,5 mm.

A beédllitand6 fogasmélység: a 1,5 mm.

Az eltavolitando rdhagyas (60-41,5)/2=9,25 mm.

A fogasszam:,i= 6. (az el§ fogas 0,25 mm-rel nagyobb)

. Nagyol6 hosszesztergalas 2 25,5x24,5

A kataldgus altal ajanlott forgacsolasi sebessé&g:m/min

Nagyolas soran az élgogas 38,5 mm-es atndédr torténik, az utolsé 25,5 mm-en. Ezekhez tartozé
két fordulatszdm 5.180 1/min illetve 3.431 1/mininlket6 nagyobb, mint a gépen bedllithatd
maximum, ezeért:

A beallitand6 fordulatszamz s 1.500 1/min.

A katal6gus altal ajanlott &olas tartomany: 0,15 — 0,5 mm,

Az ajanlott kozépérték 0,3 mm.

Mivel ez utdbbi beallithatdé a gépen ezért elfogldijahat

A bedllitando ditolas: = 0,3 mm.

A katalogus altal ajanlott fogasmeélység: 0,7 — 4,ramajanlott kbzepes értek 1,5 mm.

A beallitand6 fogasmélységs a 1,5 mm.

Az eltavolitando rdhagyas (41,5-25,5)/2=8 mm.

A fogasszam:i= 6. (az utolso fogas 0,5 mm-rel kisebb)

. Kontursimitas

A katalogus altal ajanlott forgacsolasi sebess&g:rd/min

Simitas soran d=0 és d=60 mm kdzo6tt forgacsolunfordulatszam meghatarozasdhoz a 24 mm-es
és a 40 mm-es atntdérvalasztva a fordulatszam ajanlott ertékei 6.88tid és 2.732 1/min, tehat
tovabbra is a gép maximalis fordulatszaman keljjoohunk.

A bedllitando fordulatszamy s 1.500 1/min.

A katalogus altal ajanlott &@olas tartoméany: 0,08 — 0,3 mm, az ajanlott koz&ked,15 mm. Simitas
esetén azonban a sziksegégotds ertekét a fellleti érdességisds alapjan hatarozzuk meg. 1,6
um-es R érdesség éirast feltételezve:

f =\/8DTE Bﬁ = 8[0,8@ =0,202mm
1000 1000

A gépen beallithat6 &olas: f, = 0,2 mm
A bedllitand6 fogasmélység a rahagyasszamitasaatagj= 0,75 mm.
A fogasszamii= 1.

. Beszulras

A katalogus altal ajanlott forgacsolasi sebesséQ:ri/min.

A beszuras d=40 mm és d=20 mm kozott torténik, janl@tt forgadcsolasi sebességhez tartozo
hatarfordulatszamok 1.114 1/min és 2.228 1/mineddig hasznalt maximalis fordulatszam a &kett
kozé esik, ezt tovabbra is alkalmazhatjuk.

A beallitando fordulatszamg s 1.500 1/min.
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Az elétolas ajanlott értéke 0,05 és 0,2 mm/fordulat,jamlatt kzépérték 0,09 mm/ford. A beszlras
soran csak kis étolassal haladhatunk a rezgésveszély miatt, ezéajdmlott kbzépértékhez kozel
allo gépen beallithaté @blas értéket valasztom:

A gépen beallithat6 éolas: £ = 0,0875 mm.

Fogasmélység a kés szélességével egyezik megzadeegy fogasban végezziik.

A bedllitand6 fogasmélység; a 3 mm.

A fogasszam:si= 1.

. Elletorés 1x45°

A katalogus altal ajanlott forgacsolasi sebessé&g:rd/min.

Az élletoréseket @24, 40 és 860 mm-es dikoér kell elkésziteni, a sziikséges fordulatszdmok:
6.830 1/min, 4098 1/min és 2732 1/min. A gépaddtbggelembe véve:

A beallitand6 fordulatszamg s 1.500 1/min.

Az élletorés soran azablas kézzel torténik a rofid mozgasok miatt, ithtaas érteket nem tudunk
megadni. A kéébbi szamolasok miatt azonban valasszuk az ajakdatpértéket, ha azt be tudjuk
allitani. A fogasmélység ez esetben nem értelmézhefogasszamnak megadhatjuk az élletérések
szamat:

A gépen beallithat6 &olas: £ = 0,15 mm.

A beallitand6 fogasmélységs a -.

A fogasszam:si= 3.

. Menetesztergalas M24x1,5

A kataldgus altal ajanlott forgacsolasi sebessBg:ri/min

A fordulatszamot a menet névleges ateealapjan 24 mm-re szamoljuk, amely 2.056 1/fama
fordulatszadm azonban hagyomanyos esztergagépénstimenetesztergalas esetén tal nagy, mivel a
nagy ebtolas miatt csak kevés (kb 0,1 s) ideje lenne &keggbnek a kés megallitasara a menet
végénél. Hagyomanyos esztergagép esetén 5-15 miong@csolasi sebességet alkalmazunk,
melyhez 66 1/min és 199 1/min fordulatszam tarto@tk 1/min fordulatszamot valasztva a gépen
bedllithatok kozil, kb 1,5 s ideje lesz a gépkarek a megallasra és a visszafutas elinditasara.

A bedllitando fordulatszamz i 95 1/min.

Menetesztergalas esetén a#telas mindig megegyezik a menetemelkedéssel!

A gépen beallithat6 éolas: = 1,5 mm.

Fogasmélység a kataldgusban adott fogasszambg) fatarozhaté meg. Esetlinkben ez 6/7 fogas
de véalaszthatunk nagyobb értéket is. A menet mgé/e8 = 0,6134 * P = 0,6134 * 1,5 = 0,9201. Ezt
kell ugy felosztanunk, hogy a fogasok szama 6-12k&ssen, a fogasmélység 0,04-0,12 mm koze.
10 fogas esetén a feltételeket kielégitettik.

A beallitand6 fogasmélység; a 0,092 mm.

A fogasszam:i= 10.

. Leszuras

A kataldgus altal ajanlott forgacsolasi sebessd:r/min

A beszuras d=60 mm és d=0 mm ko6zott torténik, @nleft forgacsolasi sebességhez tartozo
hatarfordulatszamok 743 1/min és 1/min. Az atmét csdkkenésével a forgacsolasi sebesség
csokkeni fog.

A beallitand6 fordulatszamg i 750 1/min.

Az elétolas ajanlott értéke 0,03 és 0,11 mm/fordulagjanlott kozépérték 0,04 mm/ford. A leszuras
soran csak kis éfolassal haladhatunk a rezgésveszély miatt, ezértajanlott kdzépeértéket
elfogadjuk, a gépen beallithaté.

A gépen beallitand6 &bolas: § = 0,04 mm.

Fogasmélység a kés szélességével egyezik megzardeegy fogasban végezzik.

A beallitand6 fogadsmélységs a5 mm.

A fogasszam:gi= 1.
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Furatos alkatrészesetén csigafardoval tort@rfurassal kezdjuk a megmunkalast. 820 mm-ig illik
telibe farni, a felett az atm@&r60%-nak megfelél atmebji faréval eb kell farni. A CoroKey
kataldgus tomor keményfém és valtélapkas furOkeatltaaz. Az adott szerszamgépen gyorsacél
(HSS) furok is jol alkalmazhatok.

A szerszamvalasztast a munkadarab anyaga, a foré@bge és hossza hatarozza meg.

Alkalmazasi teriiletek

Firé atmérdk / Mindségek
ISO/ANSI D’ Elsé valasztas Altalanos valasztas
Acel - 3-20 R840- GC1220 R840- GC1220
Rozsdamentes acél M 3-16 (20) R846- GC1220 R840- GC1220
Ontottvas - 3-20 R842- GC1210 R840- GC1220
Nem vasfém anyag N 3-14 (20) R&50- N20D Rgd0- GC1220
Titan stvazetek S 3-16 (20) R846- GC1220 R840- GC1220
Edzett anyag H 3-20 R840- GC1220 R840- GC1220

Amennyiben a példankban adott alkatrészbe egy s Ereel furatot szeretnénk késziteni, a hozza
tartozé szerszam a kovetkeZR840-1200-x0-AyA. Ez azonban még nem a helyedeiési kéd, az

X és y karakterek helyére be kell irni a megteleddot. Mivel L/D = 70 / 12 = 5,8, ezért egy 7xD
hosszu szerszamra van szikségunk, vagyis x=7. @s faoran betls hités alkalmazasara nincs
lehetségiink, igy y=0. Tehat a fur6 rendelési kddja: RB200-70-A0A.

Méretrajzok és egyéb informaciok

® L&%azﬁ ® ¢ %}E{—j pe

Példa: H840-0300-x0-AyA Cserélje kiaz ,y"-ta kédban:

Rendeléskor cserélje ki az “x"-et a kédban 0 —ra killsé hiités esetén és

3-ra2-3x0, 1- re belsd hiitGfolyadék elldtds esetén.
bred-5x D és Példa teljes kodra: R840-0300-30-A1A 1220

7-re6- 7)([5; asetén.

Furat esztergalassal tortémegmunkalasahoz, ugyan ugy valaszthatunk szerszamot kil
feliletek megmunkalasdhoz, azonban egy tovabbi paetot kell figyelembe venni. Elléniznink
kell, hogy a valasztott szerszamszar mekkora &jinéuratban képes dolgozni.

Furatkések kialakitasa eltér a Kiifgliiletek esztergalasahoz hasznalt szerszamokéggklni kell a
szerszam maximalis kinyulaséara is, a legnagyoblewvség érdekében a szerszamrégendszer
altal megengedett legnagyobb keresztmeisgeerszamot kell valasztani, ami alkalmas a tetveze
belsy atmeb elkészitésere.



20

CoroTurn® 107 - Csavarszoritasa kivitel

A.-SCLCRL A..-SCLCRL.R  A..-SDUCR/L
x,95° x,95° K 93°

A..-SDUCR/L.R  A..-SSKCR/L A..-SSKCR/L..R
K 93° X, 75° Kk, 75°

Max talnyulas 4 x dm,;,
Belsd hiitéssel

A jobbos kivitel abrazolasa
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Tervezze meqg az egyes twelet elemek mozgaspalyajat, készitsen vazlatot arqyes
miiveletelemekhez tartozd6 mozgaspalyakrol!

Készitsen jellegre helyes rajzot a szerszamok nsdzgh hatarozza meg a@nhozgas (L) és a
mellékmozgasok (k) Uthosszat. (fmozgas soran fogracsot valasztunk le, mellékmokg&soan
poziciondljuk a szerszamot. A szerszadmvaltashokssgi@és mozgasokat és kétiveletelem Kkozti
mozgasokat nem itt vesszuk figyelembe.)

1. Nagyolo oldalazas 72-re

_______ : 7Y L,=1+30+1=32mm
0 Lp =1+ 1+28,5=30,5mm
é (Az oldalazés utan a szerszamot kiemeljuk 1 mm-t és
+ a kovetked miveletelem kezdpozicidjaba allunk.)
860

L]

2. Nagyol6 hosszesztergalas 1 g41,5x50
L,=6*(1+49)=300mm
415 Lme=6*(1+49+1+1+15)=321 mm

| (Visszafutas soran kiemeljuk a szerszamot,
visszajovink a darab elejéere és
i fogasmeélységre allunk.)

60

(50-1)+1=50 | -
<4 'bi

3. Nagyol6 hosszesztergéalas 2 @25,5x24,5
Ls=6*(26-1,5+1) =153 mm
55% Lme=6*(1+25+1+1+15)=177 mm

(Visszafutas sordn kiemeljuk a szerszadmot,
visszajovunk a darab elejére és fogasmélységre
+ allunk.)

41.5

(26-1,5)+1
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4. Kontdrsimitas

50

26

@60

5. BeszUréas

11

6. Elletdrés 1x45°

-

@60

1+10

Ee

}
|

2+(26-3)+3=28

Y

L,=50+1+30+1=82mm
Lma=0mm

(A darab megmunkalt hosszat szamoljuk tengely
€és sugar irdnyban, rafutasi és tulfutasi
tavolsagokat figyelembe véve.)

Ls=1+10+10+1=22mm
Lms=0mm

(Elstolassal érjuk el a horonymélységet, majd
elstolassal jovink ki.)

Le =15 mm
Lme = 60 mm

(Az élletorés készitésekor poziciondljuk a
szerszamot az él kozelébe, majd kédiokissal
elkészitjik a letbrést és visszahlzzuk a szerszamot
A szerszadm utak pontos meghatarozasara nincs
szukség ebben az esetben, a megadott értékek
becslések, ami a ké#tshi szamitasokhoz elegehyd

L;=10*(2* (2 + (26-3) + 3))= 560 mm
Lnz=0mm

(Menetesztergalas visszafutasa torténhet ugyan
azzal az  éitoldssal és dton, mint a
menetesztergalas, de 1 mm-es kiemeléssel is
szamolhatunk.)



23

8. Leszuras

=32

1+30+1

Ls=1+30+1=32mm
Lne=1+30+1=32mm

(A leszuras kezdetén 1 mm réfutasi utat, a leszuras
utan 1 mm tulfutési utat biztositunk. A leszurasut
visszadllunk a szerszammal a k&pdzicidba.)
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7. Szamolja ki a mivelet normaidejét

A miivelet normaidejea munkadarab befogasatdl a kész munkadarab k#mpdartd id. A normaid
meghatarozasdnak célja a termelésitemezés adat@t@atllatasa. Nem torekszink abszolut pontosséagra
mivel szamos bizonytalansag van a folyamatban, Imawze alkatrész elkészitése a gépké&zemulik.
Amennyiben nagy szériat kell késziteni, a norrbaészt sorozat mérésével pontosithato.

Ez tobb részre kilonithieel, melyek idigényének meghatérozasa kulonbozddszerekkel torténik.
L

_ni [T,

A miivelet Bideje szamolhatd a munka utak alapjgn; =—
f_i

m_i

A mellékmozgasok ideje szintén szamolhat6 a gy@sjaebesség ismeretebep:, = bm.
)%

A gyorsjarati sebesség kézbvwllast jelent, hagyomanyos esztergagépek esf18x1000 mm/mirertekkel
szamolhatunk.
A kovetked elem a szerszamvaltasok ideje, melyet tapasztatat becsilhetiink. Az ideje figg a
szerszamvaltd tipusatdl, &400/1000esztergagép esetén @5 perckorlli érték, a szerszam jellegét
(bedllitasi igény), a gépkesejyakorlatatol és igyekezetéfliiggéen tobb és kevesebb is lehet.
A negyedik elem a gépkiszolgalas ideje, ami a mdakab cseréjét jelenti, és altalanos esetben akérse
tevékenységeket foglalja magaban:

» elégyartmany ellebrzése (szemrevételezés és meérés),

o készUlék tisztitasa,

» elégyartmany befogasa,

» befogas pontossaganak eblerese,

» alkatrész ellefrzése (szemrevételezés és meres),
» alkatrész kifogasa.

Ha rudanyagbdl dolgozunk a tokmany lazitdsa utardat ebrébb kell huzni a megfel@kinyulasig, illetve
a leszurt darabot el kell helyezni a megtelglijtéhelyen. Fontos, hogy a leszurastekllensrizzik a
darabot, mert a leszluras utan a visszafogasa ésigavnehézkes. A gépkiszolgalasigénye fiigg a
készulék tipusatdl és a munkadarab méfetBeldankban a gépkiszolgalas id2jperc ami kényelmes, de
Utemes munkavégzést tesz |évét

A szamitasok jobb attekintltetege érdekében készitsiink tdbladzatot, melyben fogkdgik az eddigi
eredményeket és kiszamoljukdrfozgasok idejét eés a mellékmozgasok idejét! Gymsjaebességnek 300
mm/min értéket vettink.



25

No Mdivelet elem Szerszam Ve* | Dmax | Dmin | N*max N*min n Ve f Vs a R, | i L te L tm
. SCLCR 2020K09
1 |Oldalazas COMT 09T308-WM GCa215 | 415 | 60 0 - 2201.7 | 1500 | 283 0.30 | 450.0 | 2.0 | - 1 | 32.0 {0.071| 30.5 | 0.102
Nagyol6 hossz- SCLCR 2020K09
2 | esztergalas 1 oCMT 09T308.WM Gedots | 415 | 57 |41.5|3183.2|2317.6| 1500 | 269 | 0.30 |450.0 | 1.5 | - | 6 |300.0|0.667 |321.0|1.070
Nagyol6 hossz- SCLCR 2020K09
3 esztergalés 2. COMT 09T308-WM Geaz1s | 415 | 38.5(25.515180.5|3431.2 | 1500 | 181 0.30 | 4500 | 15| - | 6 |153.0({0.340|177.0|0.590
L SDJCR 2020K11
4 | Kontdr simitas DCMT 11T308-PF Geazis | 915 | 60 |24.0 |6830.6 | 2732.2 | 1500 | 283 0.2 | 300010 (16| 1 | 82.0 (0.273| 0.0 0.0
RF123G20-2020B
5 |Beszuréas N123G2-0300-0002-GF 140 | 40 | 20 |2228.2|1114.1| 1500 | 188 |0.0875| 131.3 - - 1 | 11.0 {0.084| 11.0 | 0.037
GC1125
. SSDCR 2020K9
6 |Elletorés SCMT 09T308-PF GC4215 515 | 60 24 |16830.62732.2| 1500 | 283 0.15 | 225.0 - - 1 | 15.0 |0.067 | 60.0 |0.200
R166.4FG-2020-16
7 | Menetesztergalas | R166.0G-16MMO01-150 155 | 24 - 2055.8 95 7 1.50 | 1425 - - | 10 |510.0|3.579| 0.0 0.0
GC1020
8 |Leszdras RI51-220005-5F GCL125 1 440 | 60 | © - 7427 | 750 | 141 | 004 | 300 | - | - | 1 |32.0 |1.067| 32.0 |0.107

51.2-21-20
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Osszegezvet, =Dt + >t +t.,, +t,

Fémozgasok ideje ¢): 6,15 min
Mellékmozgasok ideje £): 2,11 min
Szerszamvaltass{t): 6x05= 3,00 min
Geépkiszolgalas {t): 2,00 min
Normaid dsszesen {x 13,26 min

Az adat céljat tekintve egész percre kerekitve ladpeg, egyedi vagy kis sorozatl gyartas esetén akar
negyed o6ras kerekitést is alkalmazhatunk.
A gyéartas megkezdésedtl sziikséges felkészilni a gyartasi feladatra, amajz és a technoldgiai terv
tanulmanyozasat jelenti, illetve a gép felszerszzanat a szerszamtervnek megfidal Ezen
tevékenységek ideje aadkészileti id. Egy adott alkatrész széria gyartasanal ez ézcghk egyszer
jelentkezik, tehat egy darabos sorozat esetén a szukséded ®t, +nlt, .
Az eldkészileti id 15-30 perc a feladat bonyolultsagatol fégg (természetesen tobbsids adhatunk
tapasztalataink alapjan).
Egy n=25 db-os szériat feltételezve tehat:

t=t,+nlt, =15+25[14=365min = 6.1h
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8. Készitse el a megmunkaldMliveleti utasitaat

A miveleti utasitas tartalmaz minden olyan informaaidgly alapjan a fivelet végrehajthato. Miiveleti
utasitaslapon minden rovatot ki kell télteni! A nem ismadatokat adjuk meg magunktél. A lapszdmnal az
aktudlis oldalszamot és az 6sszes oldalszamotgskeibadni.

A Vazlat mezben jellegre helyesen &brazolni kell az alkatrédwvetet végrehajtdsa utani allapotét
(esetinkben ez a kész allapot), fel kell tintetmnegmunkalashoz szilkséges meéreteket. A darabot a
gépkezal szempontjabdl kell abrazolni. Esztergalas esetéarab tengelye vizszintes, a befogas a bal
oldalon van.

Az utasitason valamennyiiiveletelemet fel kell tiintetni, a munkadarab befagi#isaz ellefirzésig és a
munkadarab kifogasaig.

A miveletelemeknél meg kel adni atweletelem nevét, az alkalmazott szerszdmot, a né@glzatt
forgacsolasi paramétereket. A forgacsolasi sebasgségzamoljuk vissza a sebességet a bedllithato
fordulatszambal.

Bonyolultabb megmunkalas esetén a darab megmurd@léeiiletei jelolhetk és a niveletelemekhez
rendelhet, illetve a megmunkalt fellletek kiemelliktszinezéssel vagy pontvonallal.

A dokumentumon meg kell adni a technologus neved kmdas datumat, valamint a nyomtatott példanyt
célszeti alairni. A datum biztositja az esetleges chdé verziok kozotti kulonbségtevést, az alairassal
igazoljuk, hogy a nyomtatvanyt gyartasba adtuk. éE iktézkedés sok kellemetlensdgkimélhet meg
benniinket. Ha a kinyomtatott nyomtatvanyon kézaeltyink (a h&zi feladat keretében természetesen ez
nem megengedett), a javitas legyen egyeéiiebm eredeti adat is legyen olvashaté, a javitd&mendig
irjunk datumot és alairast.

Adjuk meg az dlkészuleti idt és a kiszamolt normaid

Meg kell adnunk azt a darabszam korlatot, amigcaneldgiai terv érvényes. Mast technoldgiai tervet
hasznalunk 1 darab gyartasa esetén, 1000 darataggyasetén vagy 1.000.000 darab gyartasa esetén, A
hazi feladatban egyedi gyartast feltételeziink (dpggartas nem csak 1 darab legyartasat jelentheti)

Adjuk meg a szerszamgépet, melyen a gyartast \kagirbajtani. Megadhato helyettesgép is.
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OE BGK " L, Miv. ut. szadm: | Lapszam:
Anyagtudoményi és MUVELETI UTASITAS
Gyartastechnoldgiai 098/10 1/1
Intézet
Gyartasi jel: Rajzszam: Munkadarab megnevezése: Munkadarab jele:
1287/2010 098-001-10 Menetes csap 098-001-10
Anyag: Nyersméret: Anyagéllapot: Miivelet megnevezése} Miivelet jele: Miveletterv sz.
St 50 260x80 - Esztergalas 1| 01/098 062/10
Vazlat:
A
A
l B w l
o o :‘ o
S I I = 3
>
! H v
4
A
3
B |
26
50
70
A menet kiil§ mérete: @24%%7 565
Sor- B . , L L \Y n f a i
s7am Miveletelem Felllet Szerszam, eszkoz, készulék miperc| 1/perc| mm mm
L. Munka}darab Tokmany, ridanyagbdl dolgozva
befogasa
2. . SCLCR 2020K09
Oldalazas COMT 09T308-WM GC4215 283 | 15001 0,3 2 1
3. | Nagyol6 hossz- SCLCR 2020K09
eSZq[ngélé.S 1 CCMT 09T308-WM GC4215 269 | 1500, 0,3 | 15| 6
4. | Nagyol6 hossz- SCLCR 2020K09
eSZq[ngélé.S 5 CCMT 09T308-WM GC4215 181 | 1500 03 | 15| 6
5. S SDJCR 2020K11
Kontur simitas DCMT 11T308-PF GCA4215 283 | 1500 0,2 | 0,75 1
6. oz RF123G20-2020B
Beszlras N123G2-0300-0002-GF GC1125 188 | 1500/ 008751 3 | 1
7. s SSDCR 2020K9
Elletérés SCMT 09T308-PF GCA215 283 | 1500 0,15 - 3
8. 14 R166.4FG-2020-16
Menetesztergalas R166.0G-16MM01-150 GC1020 7 95 1,5| 0,09 19
9. | Ellen6rzés Tolémérd
10. L. 151.2-21-20
Leszuras R151.2-200 05-5F GC1125 141 750( 0,04 5 1
Név: Elokésziileti id Darabid ., 3
Dr. Miké Balazs Ervényes darabszam
Datum:
2010.08.16. 15 min 14 min 1 25
Géptipus
Miihely Gépcsoport a E400/1000
sziikség b E400/1500
AGI N EE szerinti c
valtozat d
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9. Készitse el &5zerszamterlapot

OE BGK , Tervezte:
Anyagtudomanyi és Szerszamterv Dr. Miké Balazs
Gyartastechnolégiai Intézet - M z
Datum:
2010.08.15.

Program szama: - Szerszamgép, Vezérlés: E400/1000, -
Alkatrész neve: Menetes csap Alkatrész rajzszama: 098-001-10

T Szerszam Abra

Lapka: CCMT 09T308-WM 4215
iC=

| =

S =

r.=0,8

Késszar: SCLCR 2020K09
h=
b=
hl =
fl =
|1 =
|3 =

SANDVIK

SCLCR/L

K 95°

Lapka: DCMT 11T308-PF GC4215
iC =

| =

S =

r.=0,8

Késszar: SDJCR 2020K11

SANDVIK

SDJCR/L

K, 93°

- hy

b =

- )|




30

Lapka: N123G2-0300-0002-GF
GC1125

la=

re =

a,:

Késszar: RF123G20-2020B
h=
b=
hl =
fl =
Il =
|3 =
a =

SANDVIK

R R 1L|IDR
1, |
e ‘
N v e
Fed
L 1Y
L

el

Lapka: SCMT 09T308-PF GC4215
iC =

| =

S =

r.=0,8

Késszar: SSDCR 2020K9

SANDVIK

[ 1O)

.

=z

1

SSDCR/L
K, 45°

l

Lapka: R166.0G-16MM01-150-
GC1020

iC =9,525

H.= 0,9

s =397

dl = 4,4

Késszar: R166.4FG-2020-16
h =20

b=20

hl =20

fl =25

|1 =125

|3 = 21,6

SANDVIK
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- Lapka: R151.2-200 05-5F GC1125 P E—
la= vy
r= R I
+,. -y 6°15"- I‘I'm
Késszar: 151.2-21-20
h= ,
hl = I"\I-’_-"D
Il =
ar =
I
| -
| T
&
I S |
15097 a,

A Szerszamterv a kivalasztott szerszamokat tartmaszerepel rajta a szerszam megnevezése, gjza €
adatai. Célszérfeltiintetni a szerszam beszallitéjat is. Az eggpkak €s szerszdmok rajzai az internetes
online katalogusbol letdlthék.

Szerszamtervet alapvein NC gépeken torténmegmunkalashoz készitiink, hagyomanyos gépek esetén
kevéssé elterjedt az iparban. Célja a felszerszassegitése.
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10. Formai kovetelmények

A hazi feladatot papiron, lehebleg szamitogéppel készitve és lelbltg kétoldalasan nyomtatva

(papirfelhasznalas csokkentése), dssiete kell beadni.
A beadott feladat a kdvetke#ket tartalmazza a megadott sorrendben:

Eredeti feladatlap

Eredeti alkatrész rajz

Az alkatrész mihelyrajza

Miiveleti utasitas

Szerszamterv

Levalasztasi terv, miveletelemek felsorolasa

Rahagyasszamitas az atmékre és a hosszméretre
Szerszamvalasztas folyamatanak leirasaimeletelemenként

A szerszammozgasok abrazolasaimeletelemenként, szerszammozgasok hosszanak
meghatarozasa

10. Forgéacsolasi paraméterek és normaiél szamitas 0sszefoglalo tablazata

©CoNok~whPE

Eredeti feladatlap nélkiili, illetve hianyos hazi féadat nem adhat6 be.

A feladat értékelése soran a maximalis pontszambdhdulva az egyes hibak és hianyossaga
fluggvényében kerlilnek pontok levonasra. 40% alatt &ladat nem felel meg, javitas egy alkalomma

lehetséges.

Hatarid én tuli feladatbeadas napi 5% pontlevonassal jar.

|
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