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Tengelyszeri alkatrész gyartasa
(1I1. feladat)
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Kiindulo adatok

Feladatkiiras:

e tengely anyaga, allapota (keménysége)

e a tengely méretei,

e a megoldas sorrendje (pontokba foglalva)
e szakirodalom

e beadasi hatarido

GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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0. Rajzolja le a fenti alkatrészt!

e megnevezes, anyag, allapot, [

ST TaT=1LT]

e méretlépcsok vazolasa:
a tényleges méretek feltlintetése, | |
e szOvegmez0, tlrések, érdességi jelek

GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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1. Tervezze meg a fenti alkatrész elogyartmanyat

1.1. Eldgyartmany
1.1.1. Szdba johet6 elégyartmanyok (acél munkadarabnal)
e hengerelt kéracél v
e huzott /csiszolt koracel
e kovacsdarab
e slillyesztékes
e fliggdleges nyujtokovacsolas

e finomkovacsolas

GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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1. Tervezze meg a fenti alkatrész elogyartmanyat

Hengeres koracel elogyartmany:
Az atmeéromeéret meghatarozasa:

e nagyolas + simitas + koszorilés rahagyasa:

2 somers = 1,33 -3/d, 0 [mm]

e az eldgyartmany névleges mérete:

D = e B

eld mévl

[mm |

dtmérn
e az eldgyartmany méretvalasztasa: szabvanybol

.. 36, 40, 42, 45, 50, 55, 60, 65, 70, 75, 80, 85, 90, 95, 100, 110, 120, 130 ....

GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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1. Tervezze meg a fenti alkatrész elogyartmanyat

Hengeres kdracél eldgyartmany:

A hosszmeéret meghatarozasa:

e nagyolas + simitas rahagyasa:

e az eloégyartmany (darabolasi) hosszmérete:

GT Szakcsoport

Zf-z-::-ssz = 0?63 2 3‘\,,' di,max [If]ITl]

Fois] 0.2 |[mm |

hossz

dr. Sipos Sandor
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1. Tervezze meg a fenti alkatrész
gyartasanak sorrendjét (egyedi gyartast feltételezve) !

Gyartasi sorrend:
1.) Esztergalas I. (,A” oldalon)
e tokmanyba befog
e oldalaz
e hosszesztergal @d; x (I5+ |,+1;) méretre
e hosszesztergal @d, x (I,+1;) méretre
e hosszesztergal @d, x |; méretre
e méretet ellendriz
e kifog

GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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Hosszesztergal ¢d; x (I;+1,+13) méretre

Oldalaz

Hosszesztergal
¢d, x |; méretre

Hosszesztergal

(lﬂzx (|1+|2)

meéretre

¥ a= Zhossz/2

GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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1. Tervezze meg a fenti alkatrész
gyartasanak sorrendjét (egyedi gyartast feltételezve) !

Gyartasi sorrend:
2.) Esztergalas II. (,B” oldalon)
e tokmanyba befog

e oldalaz mérettartassal

e hosszesztergal simitasi rahagyassal (¢d,; + Zy gm x (14
+ s+ 1))
e hosszesztergal (¢ds x (Is + 1))

e hosszesztergal (qdg x I¢)
e simitd esztergal méretre (@d, x 1,)

MngGgYZéS: Z.:irrmém”,simﬂcirs = 0?36 : E\XEE [H]IH]

GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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Hosszesztergal simitasi rahagyassal

Oldalaz méret-

tartassal
imito
esztergal @dan =
méretre ¢ds ¢dg Hosszesztergal
N, . . ] ] ] °8 (wﬁ)
¢d,H9
\ ls Hosszesztergal
\ g (ods)

I;+1g

I4+I5+I6 ~

~ I

/a = Zhossz/2

/' \

GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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1. Tervezze meg a fenti alkatrész
gyartasanak sorrendjét (egyedi gyartast feltételezve) !

Gyartasi sorrend:
3.) Esztergalas III. (,B” oldalon)
e szegnyeregbe kdzpontfurot rogzit
e kdzpontot fur (kézi el6tolassal)
e szegnyeregbe furot rogzit
e fur (kézi el6tolassal)
e méretet ellendriz
e kifog

GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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2. Valassza meg a rendelkezésére allo nyomtatott
katalogusbol a megfelelo esztergakeést !

Esztergakés megvalasztasa:
e gyarto, tipus: SANDVIK Coromant, CoroTurn 107 tipus
e szerelt kivitel: lapka + tarto .-" B 3

Forrds: CoroKey
GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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2. Valassza meg a rendelkezésére allo nyomtatott
katalogusbol a megfelelo esztergakést !

Késtarto megvalasztasa: SCLCR 1616 HO09

B. ROGZITORENDSZER

9 DE’ |~.ﬂ1£J Fﬂ;j Sﬁ

se

=

\% Merev rigzités (RC) Srontd ujias és fural sazontds Furat szonids Csavaros ndgzites

“d_) D. FORGACSOLAS IRANYA| | E. SZAR MAGASSAG G. SZARHOSSZ

E H Esrkodiz hossz = ) FE—

0 @ I, mm-ben I w—

1))

T —i

() L F. SZAR SZELESSEG = H= 100 8 = 950

el h K= 125 T = 300

L") M= 150 U = 350

\o N P =170 V = 400

! Q= 180 W= 450
A R = 200 ¥ = 500

Forrds: CoroKey
GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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2. Valassza meg a rendelkezésére allo nyomtatott
katalogusbol a megfelelo esztergakést !

Lapka megvalasztasa: CCMT 097308 - PM

@ 1. LAPKA ALAK 2. LAPKA HATSZOG

=1ehg = a5 BO"

] & | O O Al=s|" A _Q =B
Q@ C D R S T v W B C N
wid
‘a 4. LAPKA TIPUS 5. LAPKA MERET = FORGACSOLOG EL HOSSZ
) A DT [g KITH g L7 Eﬂ B é =T 4
T) MET™ | T EEM fmm: 0p6—19 07—15 06—12 09—19 06—22 11—16 06—08
Y

' 7. CSUCSSUGAR

w D4 r =04 Csiicssugar afjanfasok efsd valaszrashoz:

‘I’Q, Lol ey T-MAX P CoraTum 107

Fe 48 Fal6 SIMITAS o g 08 04
© E i KOZEPES MEGMUNKALAS 08 08

- 24 r =24 NAGYOLAS 12 08

2 8. GEOMETRIA - GYARTOMUOVI OPCIO
u A gyartd tovabhbi két szimboiumot adhat hozza a lapka geometridjat leird kédhoz, pl.:

Neo) -PF = ISO P simitds
! -MR = 150 M Nagyolas

Forrds: CoroKey
GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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2. Valassza meg a rendelkezésére allo nyomtatott
katalogusbol a megfelelo esztergakést !

Eszte rga kés Tirések Lapka vastagsag

megvalasztasa: .

e gyarto, tipus: C/ N M G| 09 0308 - PF
SANDVIK Coromant, 1': e B :

CoroTurn 107 tipus
o szerelt kivitel:

lapka + tarto

| 1. Lapka 9;*?"‘ ‘ | 5. Lapka méret = forgdcsold é/ hossz

. . 2. Lapka hétszog
(0sszetartozo kodjelek) | %

D/c/LINIRI[16]16/H] |09

Forrds: CoroKey
GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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2. Valassza meg a rendelkezésére allo nyomtatott
katalogusbol a megfelelo esztergakést !

Esztergakés megvalasztasa:

e oldalazas + hosszesztergalas fs hy™

] P N
(egyetlen szerszammal!) - “r..'EI\J —[[
1 o {

05°
Tarté: SCLCR 2020 HO9 :
Lapka: CCMT 09T304 - el sl
vagy CCMT 097308 - Forgacstoro

. Forrds: CoroKey
kodjele
GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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3. Hatarozza meg az esztergalas forgacsolasi adatait
1

ESZTERGALAS
[ RENDELESI KOD FORGACSOLASI ADATOK, CMC 02.1 / HB 180
Vo O] @ Forgaicsolisi sebesség v_ (m/perc)
ﬂ A S § g Fogasmelyseg Eldtolds E ﬁ §
N\ T ]
S 'n eovoidates (] |8|8(Z|8|8|mm  fmmios. 8 5 8
L \C CCMT 06 02 04-PM | | 064 (02-24) |0.41(0.06-017) | 545
v A “ | 0.64-{0.4-2.41 1 0.1540.08-0.23 515
o 8 00 T3 04-PM | * o | 084 (0253 |045(008-023 | 545 425 265
!;l) 0 00 T3 08-PM | # * o |08(053) 020103 475 305 240
\(©
w o DCMT 07 02 04-PM | * ¢ |06(0.19-23) |041(006-017) | 545 450 205
b o 07 02 08-PM | # x| ||08(03s23 |045(008-023 |515 425 265
o 11 T304-PM | % * o |08(0.253 |045(008-023 | 515 425 265
Yo 11 T308-PM | # * & | 08053 020103 475 395 240
11 T312-PM | # * v |08(0.6-3) |024(012-038 | 450 370 225
SCMT 00 T3 04-PM | % * v |08(0.253 |045(008-023 | 515 425 265
n 00 T308-PM | # * v | 08053 020103 475 395 240

Forrds: CoroKey
GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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3. Hatarozza meg az esztergalas forgacsolasi adatait

!
! ROZSDAMENTES ACEL KOZEPES

[ MM MEGMUNKALASAHOZ

© : :

TU' Pozitiv lapkak _
0 T RENDELESI KOD FORGACSOLASI ADATOK, CMC 05.21 / HB 180
\f0
— © Q O . Forgacsolasi sebesség v_ (m/perc)
@ 2 |0 g (g e & 8

S |8 |8 | S |Fogasmélység Eltolas & & =

a—) E Egyoldalas E Fe § § 3! § a, mm f, mm/ford. 8 8 8
- O
N ¥
n Y
(18] ~g’ CCMT 06 02 04-MM | * 0.64 (0.2-2.4) | 0.11 (0.06-0.17) | 290

= 06 02 08-MM | * 0.64 (0.4-2.4) | 0.15(0.08-0.23) | 290

o 09 T3 04-MM | * | # |0.64(025-3 |0.45(0.08-023) | 290 260 170

Yo 09 T3 08-MM | = * | & |0.8100.5-3 0.2 (0.1-0.3) 200 240 470

GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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3. Hatarozza meg az esztergalas forgacsolasi adatait
!

Esztergalas forgacsolasi adatai:
1. Fogasszam: i = sziikség szerinti (halehet: i=1)
2. Fogasmélység:
D, —d \
a:% Imm| &s @, =a mm=a_
3. Elotolas:

< fmm<f _ és fy, <018 /Rar. |[mm]

ahol:
Ra - érdesség, um
r.— csucssugar, mm

Forrds: CoroKey
GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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3. Hatarozza meg az esztergalas forgacsolasi adatait
!

Esztergalas forgacsolasi adatai:

4. Forgacsolosebesség:

v K-k, K, [m/min]

c calap

ahol:

Y — a forgacsoldsebesség alapértéke T=15 min éltartamhoz, m/min

calap
Kocensr Kt €S Ky — helyesbitd tényezok, azaz

107 2
KE&&IHE:W es KT:TD,Eﬁ es Kﬂg‘-:]__ﬂjg'&f

Forrds: CoroKey
GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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3. Hatarozza meg az esztergalas forgacsolasi adatait
!

Példa:
Munkadarab anyaga: C45 (keménység: HB195)

Rahagyas: 6 mm (atmeérdben!)

Fogasszam: i=2, ezért fogasmeélység: a=1,5 (lasd tablazat)

El6tolas: fz,=0,5 mm (nagyolaskor Ra=10 ym; r,=0,8 mm)

Alapeldtolas: f,,,=0,2 mm (lasd tablazat)

Beallithato elétolas: f,.=0,3 mm (maximalis értek, lasd tablazat)

Alap forgacsoldsebesseg: v.= 395 m/min (GC4225 mindseg, tablazat)
Helyesbitd tényezdk:

ElGirt lapkaéltartam: T=75 min

Kis=0,93 ; K1=0,65 ; Ky=1-0,8" (foe-Ffaiap)=1-0,8 - (0,3-0,2)=0,92
Beallitando6 forgacsolosebesség: v .= 395-0,93-0,65-0,92=220 m/min

GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor



Forgacsolas és szerszamai

3. Hatarozza meg az esztergalas forgacsolasi adatait
!

Megjegyzések:
1. Oldalazas: szamitasa a hosszesztergalashoz hasonlo

modszerrel torténik.

2. Simitaskor - az Ra és a rahagyas kisebb értéke miatt -
adatvaltoztatast kell végrehajtani és az igy kapott
adatokat kell beallitani!

3. A fogasmelyseg értéke mindig a tablazatban szereplo
tartomanyban, lehet6ség szerint annak kézepén legyen!
4. A feltételezett gép maximalis teljesitménye 5 kW lehet!

GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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3. Hatarozza meg az esztergalas ido-,
sziikségletét !

Gépi foido szamitasa

_1000-v, 1 B i-L _
1= raell = 17 = Ig_n-f [1’1‘1]11]
I
ahol: ahol:
v, - forgacsolésebesség, m/min, i - fogasok szama,
d, - esztergalt atméréméret, mm L - esztergalt hossz, mm

n - a foorso fordulatszama, 1/min
foe — beallitott el6tolas, mm

Megjegyzés: az oldalazdsok és az egyes atmérdlépcsbk iddigényét
osszegezni kell és ennek értéke kisebb legyen, mint az
éltartam (T, min) eldirt ideje!

GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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3. Hatarozza meg az esztergalas
ero- sziikségletét !

Esztergalas eroigénye:

F, =k b-h=k, -b-h"™" [N|

ahol:

K. 1, Q. — az erOképlet allanddja és kitevoje keményfém
anyag esetén (lasd a mellékelt tablazatokat)

b — forgacsszélesség, mm
a

b=

SIN X [mm]

h - forgacsvastagsag, mm

h= f-sinx, |mm]|

GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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Forgacsol

3. Hatarozza meg az esztergalas

”

ero-

sziikségletét !

értékek

és q,

V 4
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dr. Sipos S.: Seg

Forrds:

dr. Sipos Sandor

GT Szakcsoport
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3. Hatarozza meg az esztergalas ido-,
teljesitménysziikségletét !

Esztergalas teljesitménysziikséglete:

p =tV ]
60000
ahol:

F. — a beallitott adatoknal ébredd forgacsoloerd, N
v, - forgacsoldsebesség, m/min

Megjegyzes:
Az igy meghatarozott teljesitménysziikségletnek kisebbnek kell lennie,
mint a gép eldbb megadott teljesitménye!

Ha a kiszamitott teljesitmény nagyobb, a fogasszamot novelni sziikséges!

GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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3. Hatarozza meg az esztergalas forgacsolasi adatait, ido-,
ero- és teljesitménysziikségletét !

Példa:

@80 atméroju, C45 acél hosszesztergalasat a=3 mm, f=0,25 mm,
v.=145 m/min adatokkal végezziik. A szerszam szdgei: K, —70

r.=0,8 mm, a k4 ;=2220 N/mm?2 és q.=0,14.

Mennyi a forgacs mérete, a fellépd er6hatas ertéke, valamint a
teljesitményszikseglet?
Megoldas:

b=3/sin70°=3,193 mm

h=0,25:sin70 = 0,235 mm

F.=2220 - 3,193 - 0,235986 = 2040 N

P.=2040 - 145/60000 = 4,9 kW

GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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3. Hatarozza meg az esztergalas forgacsolasi adatait, ido-,
ero- és teljesitménysziikségletét !

Dokumentalja szamitasait megfelelo formaban

és részletességgel!

GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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4.) Valassza meg a rendelkezésére allo nyomtatott
katalogusbol az alkalmazni kivant faroszerszamokat!

Gyarto: Tivoly SA, Franciaorszag

Tipus:

kdzpontfurod:

A alak, DIN333 szerint

anyag: HSS (gyorsacel)

méret: ¢1,6 vagy 2,5
vagy ¢3,15 mm J CL7

< [V

Forrds: Perfor
GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor



Forgacsolas és szerszamai

4.) Valassza meg a rendelkezésére allo nyomtatott
katalogusbol az alkalmazni kivant faroszerszamokat!

Gyarto: Tivoly SA, Franciaorszag
Tipus:

csigafuro: CLASSIC fantazianevd (DIN338)

atméro meéret: rajz szerint

élszbgek: . .
horonyszoég: N (30°) R

11"
7|
AV S

EET |
?-'/N hf 3ud
A

STEAM

anyag: HSS (gyorsacél) — *

Forrds: Perfor Kft.
GT Szakcsoport

dr. Sipos Sandor
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5.) Hatarozza meg a fiaras forgacsolasi adatait, ido-, ero-
és teljesitménysziikségletét!

Faras forgacsolasi adatai:
1. Fogasszam:i=1
2. Elotolas:

f = 0:‘013 . dl’lz [H]Hl] (kéZi E|6t0|éS!)
3. Forgacsolosebesség:

v, =v_, K. =16-K,, |m/min]

calap

107
HB"Y

ahol: K =

Forrds: Perfor
GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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5.) Hatarozza meg a faras forgacsolasi adatait, ido-, ero-
és teljesitménysziikségletét!

Gépi foido szamitasa

ahol:
n= 1000- Ve 1 v, - forgacsoldsebesseg, m/min,
Dl-r min D1 - a furat 4tmérémérete, mm

ahol:

i - fogdsok szama (természetesen 1),
l- Ll . L1 - a furat hossza, mm
rg — [ﬂllﬂ] n - a féorsé fordulatszdma, 1/min
n: f — el6tolas, mm (kézi)

Megjegyzés: kozelito idoérték!

GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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5.) Hatarozza meg a faras forgacsolasi adatait, id6-, ero-
és teljesitménysziikségletét!

Faras eroigénye:

F = _ E
(05lsing/2)* 2

kcl.l fl_qc m [N]

ahol:

K.y 1, Q. — @z erOképlet allandoja és kitevoje gyorsacél
anyagra (lasd Segédlet)

o— vagokup szoge (jelen esetben: 118°)
d - furéatmérd (jelen esetben ¢D1)
A faro elotolasahoz sziikséges ero:

F, =F, =09IlF, [N]

GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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5.) Hatarozza meg a faras forgacsolasi adatait, ido-, ero-
és teljesitménysziikségletét!

Faro nyomatékigénye:

M= K PRI
° (05lsing/2)* 8000

Faras teljesitménysziikséglete:

5 = M [Nm]m[min'lj

c [kw]
9550

Az igy meghatarozott teljesitménysziikségletnek kisebbnek kell
lennie, mint a gép el6bb megadott teljesitménye!

GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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5.) Hatarozza meg a fiaras forgacsolasi adatait, ido-, ero-
és teljesitménysziikségletét!

Dokumentalja szamitasait megfelelo formaban
és részletességgel!

GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor
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Megjegyzés: a feladattal kapcsolatos konzultacié idépontjait és helyszinét
a Szakcsoport hirdet6tablajan keresse!

GT Szakcsoport dr. Sipos Sandor



