Szerszamgeépek
Célgép tervezés

Célgép tervezés

Indokoltsag: a tomegszer(i gyartas

Célgép Osszevetése a CNC gépekkel és rugalmas
gyartorendszerekkel

-Elsédleges: gazdasdagi szempont (a gépek beszerzési
aranak O0sszevetése, miikodtetésének koltségei)

- Masodlagos szempont atéllithatdsag mas termékre

Valtozatai:

-Egyedi célgépek

- Elemekbdl és agregategységekbdl
Osszeallitott gépek
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Célgép tervezés
Egyedi célgépek jellemzéi:
Az épitési alak (gép kialakitas) a munkadarabhoz kotott
Automatizalas foka és a gép kialakitasa nagyon

koltséges tervezést és gyartast igényel, a termék araban
dont6 sullyal megjelenik

Vided: Hogyan készl a soros tiveg
és az aranylanc

Epitészekrény elv

ot Munkadarah Az Uj gépek létesitésekor kicsi a

f - e kockazat, mert az mar ismételten bevalt
|| M| Fohatami = P gépek megval6sitasat jelenti.
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T 1 ;“ ’ ! LT~ felépithet6 a legegyszer(ibb, legolcsébb
| . At , A és leglizembiztosabb gépkivitel.
Vizszintes  Keészilék A felhasznald 6nalldan is felépitheti
alivanyegység _| | | amvinyegység , D
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épitGegységekbdl.

Az Uj, korszer(ibb gyartastechnoldgia gyorsan
bevezethetd.

A gyarté vallalat raktarbol szallithatja az
épitéegységeket, ami jelentésen
megroviditi javitaskor az allasi id6ket és
olcsobba teszi a gépek korszer(sitését.



AZ AGREGAT EGYSEGEK
CSOPORTOSITASA

F6bb jellemz6k:

- Egy vagy tobb gépi funkcidt valdsit meg

- Onalléan m(ikddni képes szerkezeti egység

- Tobbféle energiahordozdval is éplilnek (hidraulikus,
villamos, stb.)

A it sgek rtositdsa:
z agregdt egységek csoportositdsa Tarté egységek

- Vizszintes és fligg6leges allvanyok
- Ferde allvanyok

- Kdzbetét elemek

- Kiemel6 szanok

Mozgato egységek

- Csak forgacsold fémozgast
|étrehozo egységek

- Csak mellékmozgast létrehozd

egységek Orsoeldtét egységek

- F6- és mellékmozgast létrehozd, - Szerszambefogok

kombinalt egységek - Egy és tobborsos, fix és allithato orsétavolsagu
- Mveletkdzi munkadarab és el6tétek

készlilék tovabbitas egységei - Szogbefordito elGtétek

- Szembefuro el6tétek
- Egyorsds menetfurd elététek

AZ AGREGAT EGYSEGEK
CSOPORTOSITASA

Az agregdt egységek csoportositdsa:

Munkadarab manipuldciés egységek
- Munkadarab befogd késziilékek
- Forditd készulékek

Segédberendezések

- H(it6berendezések

- Méré, ellenérzé berendezések
- Vezérlések

2014.03.17.



Klasszikus furéegység

Klasszikus flird —
hajtomd egység PR I S |

B =

Oradeltiet

Csak forgacsolé fomozgast hoz 1étre, amely allithaté lehet
Orsdelotétek fogadasara alkalmas

Az elétold mozgas létrehozasdhoz szanegységre kell raépitent

Orsotbke hajtomd

Crsctoke Rapomil

Cesdi0ke

-

il
i

Az orsotbke egy dnalld
hajtassal nem rendelkezé orsdegység., amely a szerszam befogadéasara kialakitott
orsovéggel. valamint a hajtomithéz és az elétold-egységhez vald csatlakozast biztositd
feliiletekkel rendelkezik.
Az orsétbke hajtomi killénféle hajtémotorokkal, valtoztathato vagy fix attétellel,
fogaskerekes., vagy szijhajtassal is épiilhet. Az abran azt is szemléltettiik. hogy az

orsotoke és a hajtomu dsszeépitésének is tobbféle lehetésége van.

2014.03.17.
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http://www.suhner-automation-
Forras: OTTO SUHNER GmbH Gyartmanykatalogus expert.com/site/index.cfm/id_art/7136

BEM 20-100 megmunkalod egység
szerszamozasi lehetfségei
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(ot Lo Lt Laifffd
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Forras: OTTO SUHNER GmbH Gyartmanykatalogus
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GEM 20 A menetfurd egység

Forras: OTTO SUHNER GmbH Gyartmanykat ® Ansicht X
- ‘? 6] A Vi X
NnA / Vo X
4 JIRLLTY ER It 2] o
‘ ‘E ¥ 8
1 25
- 50,
B om

25 )

Forras: OTTO SUHNER GmbH Gyartmanykatalogus

BEX 35 tipusjell teljesitmény
megmunkald egység

Marasi, Furasi feladatokra
Csak fémozgast végez, el6tolo
egységre sziikség van.

(o

Forras: OTTO SUHNER GmbH Gyartmanykatalogus
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BEX tipusu egységek mozgatasara is
alkalmas szanegységeket

Forras: OTTO SUHNER GmbH Gyartmanykatalogus

hidraulikus, vagy hidraulikus fékkel felszerelt
pneumatikus szanok

BEX tipusu egységek mozgatasara is
alkalmas szanegységeket

Forras: OTTO SUHNER GmbH Gyartmanykatalogus

UA 35 tipust CNC szanok
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BEA 14 CNC furdegységek

CNC vezérlés és
pozicionald hajtas
illeszthetd az egységhez

Forras: OTTO SUHNER GmbH Gyartmanykatalogus

MULTIAX 3 CNC szanrendszer

Forras: OTTO SUHNER GmbH Gyartmanykatalogus

Specialitasa. hogy mikdzben a raépitett megmunkald egység térbeli mozgatasat is

biztositja. egyben az allvany funkciéjat is ellatja.
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RT 320/RT 400 korasztal

Forras: OTTO SUHNER GmbH Gyartmanykatalégus

Hasznalhaté mind a kérasztalos, mind a dobos célgépek épitésénél. Az
0szté mechanizmus hidropneumatikus mékodtetésd, az osztaspontossagot
a sik-fogaskoszorupar alkalmazdsa biztositja. Az asztalok 4-6-8 osztdssal
épllnek, osztaspontossaguk +/- 12 szogmasodperc. Az asztalok 320 és 400
mm atmérgji felfogo felllettel rendelkeznek

Specialis orsoelbtétek

Forras: OTTO SUHNER GmbH Gyartmanykatalaens

Forras: OTTO SUHNER GmbH Gyartmanykatalogus



GSX 6niranyvaltdé menetfurd el6tétek

SUHER
TAP

Forras: OTTO SUHNER GmbH Gyartmanykatalogus

ISEL gépépitd elemek

www.isel.hu
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ISEL gépépitd elemek

www.isel.hu

el

Fogazott szijas el6told
egységek (szimpla, dupla,
motorral)

Fogazott szijas elGtedé
egységek kocsival,

szervo motorral Q Q !
E

c @

Golydsorsos el6tolo Emeld, forgaté egységek

egységek

&

LF4 mit Direktantrieb

+K Drive L=1290
+§ Drive L3 1 2=

LF4 mit Riemenantrieb

ISEL gépépitd elemek

www.isel.hu

Gordilé vezetékek

2014.03.17.
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ISEL gépépitd elemek

www.isel.hu

— Motororsdk

>
A

Linearis vezetékek

Léptet6 motorok

Szervomotorok

ISEL gépépitd elemek

www.isel.hu

Kataldgus, méretezéssel is

12
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Célgép tervezés lépései

1. Lépés

A célgépen gyartandd munkadarab technologiai
megitélése

- Géprajzi helyesség ellenGrzése, tlirések indokoltsaga

- Munkadarab anyaganak jellemz6i Rm, HB a forgacsolhatdsagra figyelemmel

- Alkatrész el6gyartmanya

Célgép tervezés lépései
2. Lépés
A megmunkaldsi mdd hozzarendelése a
munkadarab megmunkalandé fellleteihez

- A munkadarab elkészitendd fellleteit betd jellel jeloljiik

- Az egyes felliletekhez tobb féle megmunkalasi médot rendeliink a
technoldgiai kovetelményeknek megfelelGen

13
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Célgép tervezés lépései

3. Lépés
A munkadarab befogasa, készlilékezése

- Helyes bazis valasztas

- A munkadarab kell§ mértékd, egyszerd, gyors szoritasa

- A munkadarab fellileteihez valé hozzaférés, a késziilék egyszeri tisztitasa,
a munkadarabok egyszer(, szabad, kénny( cserélhet&sége

Célgép tervezés lépései

4. Lépés
Forgacsolé mUiveletek id6beni kiosztasa,
mUveleti sorrend valtozatok

- Fellletegyuttes valtozatok képzése

- Az Osszetett fellleten belili fellletekre ki kell dolgozni a
megmunkalasi sorrend tobb valtozatat

- Tisztazni kell a mveletek egyuttes idGbeli sorrendjét, esetleg tobb valtozatban is

14



Célgép tervezés lépései

5. Lépés
A muveleti eszkozok térbeli 6sszevonasa (els6-

masod és harmadfoku térbeli 6sszevonas),
pozicionaldsi valtozatok képzése.

A muveleti eszkdzok 6sszevonasa flgg:

- Az id6beli kiosztas eredményétél

- A kés6bbiekben meghatarozandd technoldgiai (forgacsolasi) adatoktdl

- A szerkezeti kialakitds lehetGségeitdl

Ez a |épés tobbszori iteracios tevékenységet igényel!

Célgép tervezés lépései

6. Lépés

A pozicidknak az 6sszekotésének madjai, a
célgép végleges szerkezeti felépitésének
meghatarozasa

2014.03.17.
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Célgép tervezés lépései
7. Lépés

Technoldgiai adatok meghatarozasa

Ebben a szakaszban olyan kiinduldsi technoldgiat kell valasztani,
ami alapja a megmunkald egységek kivalasztasanak!

Célgép tervezés lépései

8. Lépés
Az agregat egységek kivalasztasa

16
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Célgép tervezés lépései

9. Lépés

Ciklusid6 elemzése, a célgép id6ciklogramja

A egységek ismeretében a mellékiddk is figyelembe vehet6k. Az idGelemzést
allomasrdl dllomasra kell elvégezni, elemeibdl felépitve a gép teljes
munkaciklusat.

A munkadarab csere idejét kiadddo id6ként utoljara vesszik figyelembe.

- Az id6elemzéshez meg kell hatdrozni az egyes egységek mozgasi
uthosszait is. Ezek az GUthosszak a technoldgiai hosszakbdl és a hozza-
illetve visszafutas utjaibdl szamithatdk ki.

-Munkaéllomasonként kell elkésziteni az idéciklogramot. Abrazolni kell az
agregat egység mozgasait

*Szan gyorsmenete elére

* szan lassumeneti pozicionalasa

* a szan munkautja

* a szan visszafutasi Utja

Célgép tervezés lépései

10. Lépés

A szerszam-éltartamok vizsgalata a célgép szerszam —
darabszam ciklogramjanak 6sszedllitasa, a
szerszamcsere (itemezésének kritikaja

- A szerszam-éltartamot allomasonként kilon-kiilén hatarozzuk meg

- Torekedni kell arra, hogy azonos darabszdmokra essenek a szerszamcserék

17



Célgép tervezés lépései

11. Lépés
A célgép elrendezési (diszpozicids) rajzanak
elkészitése.

- A diszpozicids rajznak minden olyan adatot tartalmaznia kell, melybdl a végleges
dokumentdci6 elkészithetd

12. Lépés
A végleges dokumentacio elkészitése

Példa

Tervezziink az alabbi rajzon lathaté munkadarab megmunkalasahoz célgépet!

Ontétt alkatrészen a kdvetkezd
megmunkalasokat kell elvégezni:
-Homlok felilet megmunkalasa
- Elletorés

- Furatesztergalas

- Menetfuras

Az oldalankénti rdhagyas 1mm

Tervezési példa
o szerelvény; b) elvégzends maveletek

2014.03.17.
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- Példa

Hatdrozzuk meg a megmunkalas idejét
hagyomdnyos esztergdn torténé gyartashoz,
befogd késziilék alkalmazdasaval.

A gépi f6id6k szamitasa:
1. Furatesztergalas
n=500 1/min;

Tervezési

o) szerelvény; b) n\vogzanﬂr:‘:?vo\ersl f:OIZ mm / fo rd;
L=24 mm (rafutassal és kifutassal)
L 12

o T T 500-02
2. Oldalazas
n=500 1/min;
f=0,2 mm/ford

z =£:i—:(>1z in, L. = =

2 pf 500.02 oML =8+42+42=12mm

= 0,24 min.

- Példa
i‘ | 3. Letorés (kézi mivelet esztergan)

S A 1,3 = 0,04 min (2,4 5)

4. Menetfuras (késziilékbe fogott munkadarabon ,
szegnyeregbe fogott menetfurdval:

n=100 ford/min, p=1"-ra 15 menet, f=24,5/15 mm/ford

Tervezési példa
ol szereivény; b evégzends miveletek

Soo L 24 24 ol
T aea s Tams s B4 min,
nf 100 - 254 1693

15

Ezt kétszer kell venni a szerszamkihajtas miatt, igy:

Loy = 2-0,14 = 0,28 min;

19



Példa

A teljes gépi id6:

Lys = 1y + ter + ty i, = 024 + 0,12 + 0,04 + 0,28 = 0,68 min.
£ Mellékid6k (becsiilve):
3 -A munkadarab készilékbe fogasa és kifogas: 0,5 min
Jl - A fordulatszam beallitasa és valtas: 0,2 min
- A szerszamvaltasok, el6tolas bedllitasa: 0,8 min
- Egyéb: 0,5 min
- Osszesen t,; = 2 min

Egy csonk megmunkalasanak Osszes ideje:
rdb] = Ig(j + Im[‘) = 2,68 miﬂ.
A darabidd, harom csonk megmunkalasanak 6sszideje:

2y =3 2,68 = 8,04~ 8 min.

Példa

Darabid6 becslése célgépen

Célgépen lényegesen csokkenthetd a darabidd. Olyan célgépet terveziink, amelyen
két miveletben elkésziil a munkadarab. Az els6 mifveletben cgyidejileg tsbb szer-
szammal az tsszes esztergéldsi miivelet, a masodik miiveletben a menetfiras végez-
het§el. Ehhez hdrom esztergdlé és hirom menetfiiré aggregitegységre van sziikség.

A darabidd meghatdrozdsa célgépre:

— Az esztergdlds gépi ideje: 1, = 0,24 min (a furatmegmunk4l4ssal egy idgben tor-
ténik a homlokesztergilds és az élletorés).
— A menetfirds gépi ideje: 1y = 0,28 min (ugyanaz, mint egyetemes esztergin):

tyy =y Ty = 0,24 + 0,28 = 0,52 min.

A mellékidék célgépre: A darabids rehit:

—a munkadarabesere: 0,5 min, 4. =052 + 09 =142 min.

— az asztallépretési idd: 0,2 min, db ! ' :

—egyéb: 0,2 min,

— dsszesen: ¢, = 0,9 min. ty, (hagyomanyos) > t,, célgép

2014.03.17.
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Példa

A munkadarab technolégiai megitélése

Csészerelvény mihelyrajza

%

-a rajz hibatlan
-tlirésezett méret alig van, azok is konnyen
betarthatdk

-a tlirések és érdességi mérészamok
6sszhangban allnak, célgépen megvaldsithatok

-a munkadarab anyaga OV 20, szarazon is jél
forgacsolhato, forgacstorés sziikségtelen,
porszer( forgacsa eltom&dést okozhat,
kifGjassal azonban ez elkerilhetd

-az el6gyartmany szabvanyos tlirései a célgépen vald
gyartast lehet6vé teszik, azonban ezeknek a tliréseknek a
tullépése megengedhetetlen, a szerszamok rohamos
éltartam csokkenését, torését okozhatja, ezért a
nyersdarab atvételét szigoritani kell

Példa

A legkedvez6bb megmunkalasi mod kivalasztasa

A kiindulé dntvénytesten

elémunkalt bazisfeliilet nincs. A szerelvényen hirom egyforma méretif menetes csat-
lakozis taldlhatd. Ezért a tovibbiakban kévetkezetesen csak egy csatlakozé megmun-

kéldsaval foglalkozunk.

Az A feliiletet félsimitd esztergdldssal célszert megmunkalni. Mivel ez kis feliiletd,
a szokdsos oldalazdsi miivelettel szemben elényésebb a besziré jellegti homlolfelii-
let-megmunkalds.

A B feliiletet furatesztergaldssal munkdljuk meg

A C feliiler élletsrés

A D felileten menetet készitiink gépi menetfiiréval

17/15

/.

A megmunkélands feliletek: A, B, C, D

2014.03.17.
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Példa

A szerelvény két miveletben késziil el a célgépen. Egyik mivelet az esztergilds, a
misik a gépi menetftirds

a

Szere}vérzr megmunkalasa

a) esztergélds; b) menetfiras

Példa

A munkadarab befogasa. A munkadarab helyzetmeghatdroz4sat megkdnnyiti,
hogy két oldaldn a villiskulcs szdmara hatlapfejd a kialakitdsa. Laptavon kell t4jolni
€s leszoritani. A mdsik két irdnyban titkéztetéssel tdjolhaté. Az igényeket a késziilék
tervezésthez & gyirtasahoz késziiléhezerkesatést hérd lapon kel feltiintetni &s egyértel-
mien megfogalmazni.

2014.03.17.
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Példa

Mivel lattuk, a forgdcsolomdveletek

két részre bonthatdk: furatesztergaldsra és beszirs jellegd esztergdldsra. Mindez for-
g jellegu g

g6 fGorsoban elhelyezent szerszémokkal, egyenes vonald eltoldssal valésithaté meg. A

sorrend a kévetkezd:

1. furatesztergilas;

2. homlokfeliilet-esztergilas, élletorés egyszerre.

A parhuzamositas jelenleg abbél 4ll, hogy hirom esztergilé aggregilegységgel egy-
szerre munkdljuk meg a hirom csatlakoz6részt. Lk

Példa

A miiveleti eszhineik térbell dsszehangolasa,

a helyes megoldist az Sasretest forgicsoldszerszim

— ;
Elsiként a furmeszergils i i T
G i CHZICTY l-|_"" szerszim delgozik, majd a meglelel ai mep
ctele utin egyszerme op be a hombokfeliileter & az Ellcwiinést végad szerszim, végil a
véghelyzen clérésekor aw esztergacgy ség hivrafar. ;

I eudi i . .
I, pemicyd; munkadarab-befogis, -kifogds;

" HEF =
2, pesiad: esctergilds;
f, pogicid: menerfiinis

2014.03.17.
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Példa

A pirsiciok dsseekiiiése,

W, T N

V=R =0 )— ~ B
Lo S5 2 \ 3 \ 4 @_% ‘—F+f

L
16. dbra. Linedris elrendezés 1. 2, 3
1 a munkadarab behelyezése; 2 esztergdlas (A, B, C miveletek);
3 menetfiras (D); 4 a munkadarab kivétele
F Tisatitss Leptetett hosszasztalos megoldas
I

/
SN

Kérasztalos elhelyezés

Példa
Az utemido betarthatosaga

1. pozteis: munkadarabesere. A csereidét hecstilni kell. Miveletelemek: 1. késziilé-
ket lazit; 2. munkadarabot kiemel; 3. letesz; 4. nyersdarabot felvesz; 5. késziilékbe he-
Iyez; 6. késziiléket szorit. Gépi mikodretést késziilékben ennek becsiilt ideje 0,5 min.

2. pozicid: esziergilis (4, B, C felilet). Idejét a furatesztergalds adja. Ezt mér meg-
hatdroztuk felvett értékek alapian (1. a Gazdasdvossdoi elemzésr):

ﬁg fog :. 0,24 mifL

ER p&f::io’: menetfiiras.

b i 0,28 min

A kbrasztal Iéptetési ideje: kb. 0,2 min.

A teljes ciklus Gsszes, figyelembe vert ideje:
=05+ 024 + 028 + 0,2 = 1,22 min.

24



Példa

A technoldgiai adatok meghatarozisa

1. pozicié: munkadarabesere. Kézi miivelet

2. posicid: furateszeergalds, homlokfeliilet-megmunkalss és élletsrés

A furatesztergdlis munkattja: 24 mm;
— el8tolds tabldzathdl: f = 0,2 mm/ford;
— vilaszrott fordulatszdm: » = 500 1/min;

Dmn 387500 _
000 100 80 m/min.

—forgdcsolGsehesség: v =

S

J - Az elégyarumdny oldalanként rihagydsa 1 mm. Ezt cgy fogdsban lehet eltdvolita-
2 |3 50 SIS ni:e = 1 mm.
—— Alopneyaet Az ébreds forgicsolerd (az OV 20-ra & = 700 N/mm?):

Fy=fkef=700-1-02= ON.

A gépi ids: A homlokesztergdlds munkaitja: | mm (vagyis a rahagyds).
24 ;
tgl wm = 0,24 min, 54 - 38

A legnagyobb forgdcsszélesség:

= 8§ mm

2

F,=kaf=700-8-02=1120N.

Példa

A technoldgiai adatok meghatarozisa

—~ |

22 |13 5
-l 22 113 0 4—1 Alaphelyzet

Az élletérés munkaiitja ugyanannyi, mint a homlokfeliiletet esztergdlé szerszdmél,
de a i = 45° fGél-clhelyezési szerszdm eldrébb 4ll. A letdrés élhossza a hiromszig at-
fogdja, vagyis V4,5 = 2,12 mm. .

A forgacsolt keresztmetszet: A = af = 2,12-0,2 = 0,42 mm?

Az ébredd forgicsolers: Fy=kaf =700 0,42 =294 N

2014.03.17.
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Példa

3. pozicié: menetfirds gépi menetfaréval

v=10._.15 m/min

10000 1000 - 12
 Dn 38

n

= 100 1/min;

254
f=FBP T 1,693 mm.

Példa

3. pozicié: menetflrds gépi menetfaréval
M_=C\ dPPuK K~ N-m,

ahol €y a menetvigdsi konstans (gyorsacél szerszdm és OV esetén CMc =0,13);yM=
= 1,5 a menetemelkedés kitevdje; ¢y = 1,4 2 menetduméré kitevdje; Ky, anyagtol

fligpd tényezd (6ntdttvasra Ky, = 1,5); K, a szerszdmkopist figyelembe vevd t€nyezd,
dlraldban 2,5...3.

M_=0,13-38"%-1,69-15-25~176 N - m.

pepo="2" 1 20w g0
R o0 i

A menetfliré szerszdm munkattja:

— rifutds: 2 mm,

— menethossz: 20 mm,

— lefutds: 6 mm (a menetfiiré bevezetdszakasza miatt),
— dsszesen: 28 mm.

= 0,165 min,

28
iy = m irdnyviltds és visszadt miatt 1 = 0,330 min

26
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Példa

Aggregategységek kivalasztasa:

AT Ty e Y

(8D Lt L

@%@@ L@L@:EL@LE@]

Forras: OTTO SUHNER GmbH Gyartmanykatalogus

Forrés: OTTO SUHNER GmbH Gyértménykatalogus

Példa

Ciklusid6 elemzés

1. pozicid: a munkadarabesere idejének felvétele, tapasztalat érték 0,5 min,
2. pozicid: esztergalds.
- szangyorsmenet eldre: ,; = 50 mm;

—szanmunkadt: /,, = 25 mm;
_ Sy ’
— szdnvisszafutds gyorsmenettel: /), = 75 mm,

‘:2 mn '/
L ) Bl Yo
Lo+l L, 30475 25
Az alapciklusidét ¢, = ) B ; B Y R +——= 0,041 + 0,25 = 0,291 min.
vy v 3000 100

27
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Példa

Ciklusid6 elemzés

3. pozicid: menetfiras

- szdngyorsmenet el6re: ;) = 50 mm;

— menetelStoldsra vilr és ezzel eldre: I, = 29 mmy;

— forgdsirdnyvaltds és szdn-meneteltoldssal vissza: /,, = 29 mm;

— szdngyorsjdrattal vissza alaphelyzetbe, forgdsirinyviltds: /;, = 50 mm

}
| m {
5 B L+ Ly, +1
| s s
a3 o o
£y m
RS 100 58 i .

oy L ls % 2,3 =%+T€§—0,033+0,34=0,372mm

b= 3000 mm/min. v =nP = 100- 1,693 = 169 mm/min

Példa

A korasztal kivalasztasanak szempontjai:
- a befogokésziilék elférjen rajta;
— a munkadarabcsere poziciéjiban a kezeldszemély kényelmesen elférjen az asztal
mellett;
— az egyszer( szerkezeti kialakitas;
- — az egyes pozicidkban régzithetd legyen.

Forras: OTTO SUHNER GmbH Gyartmanykatalégus

28
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Példa
Szerszam éltartamok vizsgalata

dm
A furatesztergalas szerszama: ‘ -I v

" =
./ o]
. ] ﬂ"' J_@
Lapka: CNMA 1204H13A

Furatesztergélé szerszam (S25FPCLNR12)
o} a szerelt szerszém; b) a lapka
1, = 300 mm; Ly = 37,3 mm; D, = 32 mm; d, = 25 mm,

E’Itartam ajénlés h=23mm b =17 mm;r, =08 mm; x, =957 /= 12mm; | )

s=dmm

—hav_ = 150 m/min, akkor T, = 15,8 min és
—havz, = 80 m/min, akkor T, = 197,3 min.

v TP= Tm_h_('f)’” ISU 1973)”‘ —025 v = 60 m/min
el 1 c2 Z’yc2 [

T 80 \ 158
v, T = constans; 150 - 15,8 = 300, 60T%= 300, ebbsl T; = 631 min
T, 631 -
A furatesztergalds gépi ideje = 0,25 min @~ z_g-l_z(),—25-= 2542 db/éltartamperiddus

Példa

Szerszam éltartamok vizsgalata

Homlok esztergalas

Homlokesztergilds esetén biztonsdgi okbél a legnagyobb forgdcsolésebességgel
szdmoljunk, s ezt az 54 mm-cs 4&tmérén értelmezzik:

h 12 dm,

S

Ugyanazzal a mindségi lapkaval:
v, 7% = 300; T, = 1584 min;

1
1o = rTf =m: 0,01 min (a rdhagyas | mm)

~
—
il
[e=l
s

A homlokfelulet esztergélésahoz

it 1R 3 b s s .
vélaszrolt szerszam, Tipusa: S25TPTFNR 11 9, = - = 15840 db/éltdn-dmpeIIOdUS.

1, 001
Az €lletdrés szerszima hasonlé az eldbbickhez, csak a lapkdn x = 45%-os:
vy = 60 m/min (megegyezik a furateszrergdldssal);

T,=T;
3 17
ty = 0,01 min (megegyezik a homlokesztergaldssal);
igy
9 =001 63 100 db/éltartamperiédus.

29



Példa

Szerszam éltartamok vizsgalata

Menetfaras:

-bevonat nélkdli gyorsacél szerszam

- atmend furat

-1,5 mm menetmélység

-V,=12...15 m/min forgécsold sebesség

- T,=100...120 min éltartam (T,=110 min felvéve)

A &ienctvégés ;grépi ideje: log = 0,17 min;

T, 110 :
g, =7 =75 = 647 db/éltartamperiédus.
t 0,17
g4
Példa
Szerszém
{a feliletek A
jele szerint)
1. miiszak 2. miiszak 3. miszak
2] &47
63 100
< >
B8 2524
{15840
A : >
| | 1 1 ' | |

rabszém
Az éltartam-darabszam ciklogramja

A — furatesztergalas; B- homlok esztergalas;
C — élletorés; D - menetfaras

b H b
500 1000 1500 2000 2500 3000 3500 4000 rdb/glartam-

2014.03.17.

30



2014.03.17.

Példa

Diszpozicids modell készitése

Példa

Egy Osszetettebb célgép fé6bb méretei:

1180
. pozi
1. pozici - 3. poz
8. pozicid i 4. pozicié
[t T -
= b =
e o g
! == | 5. pozicid
x |
\ Al
i MR
7 5 =
pozicid | [ i [l gl J
iy | - -
v/ 2
6. pozicio |
600
oD
120
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Vided: mf_vidé G3...
Példa

Az egyes egységek szerkezeti felépitése

32



