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1. Formai kovetelmények

A hazi feladatot A4 méreti fehér papiron, lehewleg szamitogéppel készitve dehewleg kétoldalasan
nyomtatva (papirfelhasznalas csokkentése), a ball$é sarokban tiizégéppel 6sszdizve kell beadni.
A rajzokat, abrakat lehewleg CAD rendszerrel készitse el.

A hazi feladat cimlapot ne tartalmazzon, az etslap a feladat kiiras.
A hazi feladat formatuma a BGK AGI Gyartastechnoléga szakcsoport honlapjarél letdlthet
(www.bgk.uni-obuda.hu/ggy) MS Word formatumban, kérem ezt hasznalni.

A beadando feladat a kdvetkedket tartalmazza a megadott sorrendben:

Eredeti feladatlap

Eredeti alkatrész rajz

Az alkatrész mihelyrajza

Miiveleti utasitas

Szerszamterv lap

Levalasztasi terv, miveletelemek felsorolasa

A szerszammozgasok abrazolasaimeletelemenként, szerszammozgasok hosszanak
meghatarozasa

Forgacsolasi paraméterek és normaiél szamitas dsszefoglalo tablazata
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Eredeti feladatlap nélkuli, illetve hianyos hazi féadat nem adhato be.

A feladat értékelése soran a maximalis pontszambdhdulva az egyes hibdk és hianyossagak
fuggvenyében kerllnek pontok levonasra.

A feladat beadasi hatarideje: 11. oktatasi hét péek 12:00, potbeadas nincs.




A feladat kiiras pontjai:

Hatarozza meg a kijel6lt alkatrész megmunkélasé&aseit.

Készitsen levalasztasi tervet.

Vélasszon szerszamokat az egydéveietelemekhez.(szarkeresztmetszet: 20x20).
Hatarozza meg a szukséges forgacsolasi paramdtereke

Tervezze meg az egyes imelet elemek mozgaspalydjat, készitsen vazlatot egyes
miveletelemekhez tartoz6 mozgaspalyakrol!

Szamolja ki a tivelet normaidejét.

Készitse el a megmunkal&kiveleti utasitaat.

Készitse el &zerszamterlapot!
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Véazlat az alkatrésél:
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Anyaga: St50
Altalanos feluileti érdesség: Ra LB
Mérettiréesek MSZ ISO 2768-f szerint
Szerszamgép: E400/1000 egyetemes eszterga
Miiszaki adatok:
Csucstavolsag: 1000mm
Teljesitmény: 4kW
Esztergalhato atméiagy felett: 400 mm
szan felett: 222 mm
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Elso lepéskeént készitsik el az alkatrésthelyrajzat, adjunk meg minden ismert adatot. Adateiirasbol
nem ismert adatokat (pl. rajzszadm) adjuk meg maiglink rajz készilhet kézzel vagyAD rendszerrel
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Altalanos élletdrés 0.3x45°
Ellendrzés: Megnevezés: Anyag: Obudai Egyetem
2010-08-15775 Menetes csap St 50 Banki Donéat
Datum: Tomeg: Gépész és Biztonsagtechnikdi
2010-08-14 1,2 kg Mérncki Kar
Neptun kod: Név: Méretarany: Rajzszam:
JK5U2Y Dr. Miko Balazs M11 098-001-10




2. Hatarozza meq a kijelolt alkatrész megmunkalasanaképéseit.

Az alkatrész tébbféle koncepcio szerint készithet

1. Készulhet huzott rudbol, mely esetén a &lultmétt nem kell megmunkalni, amennyiben a
szabvanyos rudanyag atfiémegegyezik a darab atnig@vel. Az ebgyartmanyt ledarabolhatjuk
furészeléssel, mely esetben 30-40 mm-re hosszabgjezky&ogy a megfelélmegfogas biztosithaté
legyen. A darab kész méretét leszurassal biztésitju

2. A darab készilhet hengerelt radbdl aizétk szerint, a kutsatmétt azonban megmunkaljuk, vagy
donthetiink Ggy, hogy ennek megmunkalasa a kévétiedfiogasban torténik.

3. Az anyagveszteség csokkenthdta egy ledarabolt &yartmanybol két alkatrészt készitlink.

4. Az anyagveszteség tovabb csokkerthdia a rdudanyagot befogva folyamatosan készitjik az
egyforma alkatrészeket. Ennek feltétele, hogy amydg a dorsé furatban elférjen (maximum @50
mm).

(£

A mintapéldaban a legnagyobb atéél egyed huzott rGdanyagbdl készil az alkatrész, a késatraikzt
leszurjuk.

A megmunkalasi lépéseknél nagyolast és kritikusiléstk esetén (pl. menet) simitast alkalmazunk. A
radanyagot tokméanyba fogjuk ugy, hogy megfelbsszisagban kilégjon a tokmanybol. A megéehelssz

a darab rajz szerinti hossza, plusz 25-30 mm al stelgfogas és a leszaras biztositasara.

A miiveletelemek sorrendjének meghatarozasasialx $zabalyai:
* Oldalazassal kezdjuk a megmunkalast a pontos kiakitasa érdekében.
» Ha furatos az alkatrész 6ekor a furatot készitsiik el, utana a kigeometriat.
» Furas ebtt kdzpontfuras célszeér
» Telibefurés fel§ hatasa @20.
* Az utolso niiveletelem a leszuras.
* Leszulras helyett nagyobb atéiésetén célszébb a darabot megforditani és oldalazéssal beallitan
a pontos meéretet.
e Elész6r minden fellletet nagyoljunk le, utana simiksun
* A beszuras a hordozo felulet készre munkalasatatémik.
* Menetesztergalas a kidlatmés simitasa utan torténik.



Menetkifutast a menetesztergalastiekészitsik el.

Ez alapjan a kovetkézaniiveletelemek sziikségesek:
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Oldalazas

Nagyol6 hosszesztergalas
Simit6 hosszesztergalas
Beszuras

Elletorés
Menetesztergéalas
Leszuras



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

5 3 2 4 1
% / 3
L Vi Ooldalazas
! Nagyol6 hosszesztergalas 1 g41,5
o ! _ Nagyolé hosszesztergélas 2 25,5

Simito hosszesztergalas 1 @40
Simito hosszesztergalas 2 323.85
Beszurés

Elletdrés 1x45°

Menetesztergalas M24x1,5
Leszurés

o
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4. Valasszon szerszamokat az egyedimeletelemekhez (szarkeresztmetszet: 20x20).

Az egyes niveletelemekhez szerszamokat a Sandvik Coromat @&yrokatalogusabol valasszunk!
(Letolthets a cég honlapjarélvww.coromant.sandvik.com

A szerszamvalasztas soran kulonboteltételekkel stkitjlk az alkalmazhaté szerszamok korét. A
Coromant CoroKey katalogus logikajat kovetve ezekometkedk (mas kataldogusok eli@rlogikara is
épulhetnek, azonban ezen kérdésekre mindig vatasziokell.):
1. Milyen a lapka régzitése a szerszamtestben?
a. Egy oldalas, csavarral rogzitett lapka, 90°-n&kisékszog (pl. CoroTurn 107)
b. Két oldalas, szorito kengyellel rogzitett lapka;-88 ekszdg (pl. CoroTurn RC)

1. &bra CoroTurn 107 és RC rendszer

2. Mi a megmunkalés tipusa?
a. keresztesztergalas
b. hosszesztergalas
c. beszuras
d. leszurés
e. menetesztergalas
3. A megmunkalt felllet iranya?
a. kulso feltlet
b. bels felllet
4. Milyen anyagot munkalunk meg?
a. [§—acél
b. M —rozsdamentes acél
c. [d- ontéttvas
d. N - nem vas fémek
e. S —allo acél
f. H - edzett acél
5. Mi a megmunkalés jellege?
a. nagyolas
b. kdézepes megmunkélas
C. simitas
6. Milyen alaka lapkaval, milyen élgeometria mellgdtiink hozzd a megmunkalandé felilethez?
7. Milyen szérkeresztmetsZelehet a szerszamtest?

Az alkatrész anyaga St50, 6tvOzetlen acél, amiamyagkategoéridba tartozik a katalogus elején talalh
0sszesit tablazat lapjan. Olyan szerszamokat valasztunkyakesavarral vannak rogzitve (CoroTurn 107
rendszer). A szerszamszar keresztmetszete 20x20 mmwel ez foghaté be az @tt szerszamgép
szerszamtartéjaba. A lapka és a késszar kivalasptabuzamosan 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. Oldalazas
Az oldalazashoz olyan szerszamot valasztunk, meljé&elhelyezési sz6ge 90°-nal nagyobb,
alkalmas kereszt és hosszesztergalasra is, igy gyolda hosszesztergalashoz nem kell
szerszamot Vvaltani. A lehetségesitalds iranyokat kis nyilak mutatjak az 6sszefoglald
tablazatban. Olyan szerszamot valasztunk nagyatashelynek cslcsszdége minél nagyobb,
hogy a nagyoléssal jaré terhelést j0l viselje. Nd@shoz lehélleg C vagy D alakkodu lapkét
vélasszunk.
C-s lapkat valasztva keressik meg a lehetségesdkékat. Valasszunk csavarszoritasu jobbos
(R) szarat C-s lapkahoz, 20x20 mm-es szarkereszzetétl. Ebben az esetben a kataldgus
alapjan a lapka mérete 9-es lehet.
Tehat sziikséglink van egy C-s alakkédu, 09-es théPes anyagok megmunkalasahoz valo,
kézepes megmunkaldsokhoz kifejlesztett lapkaraeAmem nagyold lapkat valasztunk, mert
azokat nagyobb teljesitménynegmunkalasokhoz fejlesztették, példaul dntottyviagvacsolt
darabok nagyolasahoz.)
A lapka csucssugarat valasszuk 0,8 mm-re, atlagggi¢solasi feltételeket feltételezve a lapka
anyaga GC 4225 keményfém.
Ezen megfontolasok alapjan eljutottunk a katalégnszeregd egyetlen lakahoz és késszarhoz:
A vélasztott lapka: CCMT 09T308-PM 4225
A vélasztott 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)
o B | o 2 & 3
E g o g g o | Fogasmélyseg Eldtolas <t 3 <
Egyoldalas e 5| 3|8|6|3|a,mm f_mm/ford. ot & &
CCMT 06 02 04-PM | + | 0.64 (0.2-2.4) |0.11(0.06-0.17) | 545
06 02 08-PM | # | % 0.64 (0.4-2.4) |0.15(0.08-0.23) | 515
09 T3 04-PM | * * # | 0.64 (0.25-3) |0.15(0.08-023) | 515 425 265
09 T3 08-PM | = * 7 | 0.8 (0.5-3) 0.2 (0.1-0.3) 475 305 240
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ESZTERGALAS
m_——] Palast megmunkalas CoroTurn® 107,
pozitiv lapkakkal
Szarméretek 0808 — 2525
SDJCR/L ]
Ef
_n
=f by
SRDCN | SRSCR/L
I3 I
| (semleges)
ot e 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
K4 |[C 09 |SCLCR/L1212F09-M 12 12 12 80 195 16 08 | 15IP 3.0
K 1616H09 - 16 16 16 100 18 20 08
95 2020K09 20 20 20 125 18 25 08
g o SDJCR/L 1010E07 - 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 41,5
A megmunkalas az &6 szerszammal végrehajthato, igy a szerszamvakg ishegtakaritjuk.
A vélasztott lapka: CCMT 09T308-PM 4225
A valasztott késszar: SCLCR 2020K09
3. Nagyold hosszesztergélas 2 25,5
Mivel a megmunkalas kérilményei megegyeznek ézogkl, a szerszam valtozatlan.
A vélasztott lapka: CCMT 09T308-PM 4225
A valasztott késszar: SCLCR 2020K09
4. Simité hosszesztergalas 1 @40
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 alaka P-s simitd lapka, csavardgzitéssel, 0,4 mm-es csucssugarral
(kedvedbb forgacsolasi kérilmények miatt), a megmunkététetielei atlagosak.
A valasztott lapka: DCMT 11T304-PF GC4225
A véalasztott késszar: SDJCR 2020K11
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ESZTERGALAS
RENDELESI KOD FORGACSOLASI ADATOK, CMC 02.1 / HR 180
' i
O/ . Fogasmélyséq Eltoids m'gﬂcsossu sebf)sseg v_ (m/per)
0 | | W = ol
AE1EIE § 9
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 02 04-FF a | # | 0.26(0.06-1.5)| 0.08(0.050.17) | 570 470
11 T3 02-PF % | 0.35(0.08-2) | 0.08(0.04-0.15) 470
11 T3 04-PF # | % # | 0.35(0.11-2) | 0.41(0.060.23) | 545 450
11 T3 08-PF | * # | 0.35(0.152) | 0.15(0.080.3) | 55 425

5. Simit6 hosszesztergéalas 1 @23.85
A menet kiil§ atmébjének simitdsara ugyan azt a szerszamot haszndhatj
A mentek tirése miatt az M24x1.5 menet kiilgtmeésjének tirése -0.032/-0.268, ezért a
tirésmed kdzép értéke, melyre a forgacsolast tervezzik &2&m.
A vélasztott lapka: DCMT 11T304-PF GC4225
A vélasztott késszar: SDJCR 2020K11

6. Beszuras
Beszurashoz beszuré szerszdmot valasztunk.
A legfontosabb paraméter a beszuras szélességeerigalalunk olyan széle beszuro kést, mint
a beszuras, kisebbet valasztunk és tobb fogaslkgukhasgre a niveletelemet.
Atlagos feltételek mellett kis éfolast valasztva két lapka adodik, melyek koziil iselsb
lekerekité#l sugarut valasztjuk. A késszarat a G lapkameér20x20-as szarkeresztmetszet €s a
beszuro kés sziikséges kinyulasa{a= 20 mm) hatarozza meg. Természetesen jobbos IKivite
szerszamot valasztunk.
A valasztott lapka:
A vélasztott késszar:

N123G2-0300-0002-GF GC1125
RF123G20-2020B
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DARABOLAS ES BESZURAS

Beszliras bum;
CoroCut® 1 2 E

Fészek- | Rendelgs] Ko Merstek. mm Anyasmindseg ajanias és
mérer o e forgacsclasi adatok
El«|=| 8 & B Mindségak
CUmCU‘t 2_&] Elsdsowbon o)drickt vilsertds
D N12302 -1 50-0001-GF * 15 010 133 |007{003-D04) |E| L (el g|e
E NA2GED -0200-0002-GF |+ + 200 0.20 19.2 | 008(004-0.18) S 5 5 T 5
-(200-0004-GF * * 200 040 19.2 (008(004-D.16) |@| & | @ (G
G N123G2 -0300-0002-GF & | & * 300 020 192 |009(005-D.20)
-0300-0004-GF * * 300 040 192 |009(005-D.20)
H N123H42 -0400-0002-GF | = * 400 0.20 244 |040(005-0.22)
-0400-0004-GF  » | * 400 0.40 244 010(005-0.22)
-475-0004-GF * 475 040 241 |010j005-D.22 v, m/perc
-0475-0008-GF * 475 080 241 |0140(DD5-D22 =
g -0500-0002-GF & | x * 500 0.20 244 |040(005-0.24) ?g 5-"3 o ﬁ &
'E -0500-0004-GF * 500 040 244 |040(005-D.24) -
L]
T K N123x2 -0800-0002-GF * * 600 0.20 244 |042({006-D.29)
5 L N123L2 -0800-0002-GF * * 800 020 296 |048(009-D.20)

DARASCLAS ES BESZURAS
)

Késszarak leszurashoz és besziirashoz,
alakos és altalanos esztergalashoz i

CoroCut® 1-2

Figyclem! Ha a CoroCut 2 &Ii lapkat hasznalja. a lapka 3 &riéke adja
a maximalis fogasmeélyssget.

3+
4
ar
I o
Iy @~ f
Iy
e -]
Fecral- | Megrendalasi karl Mearaanka
meret! | Késszdrak r?ia:-._ 3 e g 4 s ﬁ Nm
G R/LFI23GI10 -1616B 1D 16 17 16 16 125 30 MN123G2-0300-5M | 2517 3.5
-2020B 10 20 21 20 20 125 30
-25250 10 25 26 25 25 150 30
-322EB 10 26 26 a2 a2 170 30
R/LFI23GI2 -1212B 12 12 13 12 12 125 32 N123G2-0300-3M | 2017 3.5
R/LF123G20 -1616B 20 16 17 16 16 1256 41 N123G2-0300-GM| 2517 5.0
-20208 2 20 2 20 20 125 41
-25258 20 2o 26 ot T 150 41
-32258 2D 25 26 32 32 170 4

7. Elletorés 1x45°
Hagyomanyos esztergagépen az élletorést hossz- keaggztesztergalassal tudjuk elkésziteni
450-0s belelhelyezés szerszammal. Ehhez egy S lapkat valaszthatunk. edidigi
megfontolasokat figyelembe véve:
A valasztott lapka: SCMT 09T308-PF GC4215
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A valasztott késszar: SSDCR 2020K9

ESZTERGALAS

L
RENDELESI KOD FORGACSOLASI ADATOK, CMC 02.1 / HB 180
O O . Fogasmélység Elétolas Forgacs.olf & i Vylmiper)
| | w | uw - ol
ERERE I g
Egyoldalas E Fe ® |8 |8 |5 |a,mm f mm/ford. 3 E:’
SCMT 09 T3 04-PF - 4 v | 035 (0.11-2) | 0.11 (0.06-0.23) 545 450
09 T3 08-PF 7 | % ¥ | 0.35(0.15-2) 0.15 (0.08-0.3) 515 425

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

CoroTurn® 107 - Csavar szoritasu kivitel
‘-f-"- ==
SSBCRI/L 4
o a K*“f
k.75 :
Iy
b~ |—n- >
-_f‘I—-
STFCRL [, | [r STGCRIL i
x 01° h & = K 01° iy B 0
i h
A jobbos kivitel
bl b b~ =h abrazolasa
Lapka Rendelési kod Meéretek, mm
h B B b ok £ % Nm
HI E 09 SSBCR/L 1616H09 16 16 16 100 - 155 13 - 0.8 | 15IP 3.0
hdﬁ . |&
I5°
H‘——- 09 SSDCR/L 1616H09 16 16 16 939 100 94 17 10.8 0.8 | 15IP 3.0
T E 2020K09 20 20 20 1189 125 129 22 159 08
7 S
a5° N 1_1

8. Menetesztergalas M24x1,5
Menetesztergald szerszamok valasztdsanal a meneati esetiinkben kdlsmetrikus, és a
menetemelkedés hatarozza meg a lapkat. A szararkesesztmetszet.
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A vélasztott lapka: R166.0G-16MMO01-150-GC1020
A valasztott késszar: R166.4FG-2020-16

MENETESZTERGALAS ISO/ANSI
Kiils6 menetvagas PN
CoroThread® 266 lapkak sokoldaltian hasznalhaté geometriaval . H
e é ic d, s
_____ 16 9525 44 397
nap = Fogasvételek szama
Menetprofil Menetemelkedés |Rendelési kod @ = | Méretek, mm | GoroKey
mm (1 colra S forgacsolasi adatok
Teljes profil 0.50 266R/LG -16MMO1AO50 | % | % | - 0.29 | 4/5 |Bsdsorban ajaniott valasztas
, 0.75 -16MMO1A075 | * | * | - 045 | 45 [ Tolwl oo
Metrikus 60° 1.00 -16MMO1A100 | & | * | - 0.60 | 5/6 |cu|eod|cl|cu|ed
— 1.25 -16MMO1A125 | & | * | - 07416 |T|T|EIT 5
1.50 -16MMO1A150 | * | & | - 0.90 | 6/7
1.75 6MMOA175 | % | x |- | 106 | &9 99|99 |O
2.00 -16MMO1A200 | % | * | - 1.21 | 89
2.50 -16MMO1A250 | * | * | - 151 [10/11
3.00 -16MMO1A300 | * | * | - 1.83 [12/13
1 | | | | 1
18 -16WHO01A1801| % _ 092 | 7/8 v m/ perc
16 -16WHO01A160%| * - 1.03 | 7/8
e il 14 -16WHO1A140 | % | * | - 118 [ 89 |2|2/8|8|%2
e 12 -16WHO1A120 | % z 137 |89 |~ |~ | ¥ | D
11 -16WHO1A110%(* | % | % |- [149
10 -16WHO1A100 | % - 1.65 [10/11
9 -16WHO01A090%| % . 1.82 [11/12
8 -16WHO1A080 | % | * | - 2.05 [12/13

9. Leszuras

Leszuras esetén élsorban az atméhoz kell szerszamot valasztani. Mivel az aitmn@® mm,
ezért a nagy mélyséd40-110 mm) leszurd szerszamok kdzul valasztunk.
A késszarak kozul olyat kell valasztani amingkparamétere 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 Z@yas mérdt lapka szikséges. Harom
féle lapkat tudunk valasztani: egyenest €éN), jobbos (R) és balos (L)otsit. A leszurashoz
jobbos @lésit valasztva a levalasztott munkadarabon csak mirragonk marad.

A vélasztott lapka: R151.2-200 05-5F GC1125

A valasztott késszar: 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 hatadrozzuk meg figyedewdlve a szerszdmgépen bedllithato értékeket és az
esztergalas biztonsagat (Id. Géihraly gyakorlat).
Az E-400/1000 egyetemes esztergan a kovétkazlulatszam és @olas értékek allithatok be (a tablazat a
gép informacids tablajanak elrendezésével azonos):
Fordulatszdm [1/min]

n

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

Elétolas [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| 12| 13 1.4 1.5

0.025]10.0281| 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| 48 5.2 5.6 6

A kovetked forgacsolasi paramétereket kell meghatarozni:
V. — forgacsolasi sebesseg [m/min]
n — fordulatszam [1/min]
f — eldtolas [mm]
a — fogdsmeélység [mm]
i — fogasszam [-]

n= 10000v,
dm

1. Oldalazas
A katalégus altal ajanlott forgacsolasi sebess8§:r8/min
Az oldalazas soran a megmunkalas atijeéw60-rol g0-ra csokken, vagyis allandé fordulatsz
mellett elfogy a forgacsolasi sebesség. Mivel végignos fordulatszammal tudunk csak esztergalni,
a fordulatszamot a legnagyobb atrérhatarozzuk meg.
A szamitott fordulatszam: 2.095 1/min.
A szamitas soran a tizedes jegyeknek nincs jédégiik. Osszehasonlitva a gépen bedllithatd
fordulatszdmokkal, ez tal nagy tehat hozzaigazitgegp képességeihez:
A bedllitand6 fordulatszamj s 750 1/min.
A katal6gus altal ajanlott &olas tartomany: 0.1 — 0.3 mm,
Az ajanlott kozépértek 0.2 mm.
Mivel ez utdbbi beallithatd a gépen ezért elfoghdjahat
A bedllitando ditolas: fi = 0.2 mm.
A katalégus altal ajanlott fogasmélység: 0.5 — 3 mm
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A farészelt ebgyartmany homlok felliletét tisztara szeretnénkergéini (ne maradjon nyers felllet),
lehetleg egy fogassal.

A beallitando fogadsmélységi a 1 mm.

A fogasszam:ji= 1.

. Nagyol6 hosszesztergalas 1 g41.5

A kataldgus altal ajanlott forgacsolasi sebess@§:r8/min

Nagyolas soran az élsogas 55 mm-es atmigr torténik, az utolsé 41.5 mm-en. Ezekhez tartao k
fordulatszdm 2.286 1/min illetve 3.029 1/min. Mied& nagyobb, mint a gépen bedllithatd
maximum, ezeért:

A beallitand6 fordulatszamy i 750 1/min. (v~ 130 m/min)

A katalogus altal ajanlott &olas tartomany: 0.1 — 0.3 mm,

Az ajanlott kozépérték 0.2 mm.

Mivel ez utdbbi beallithatdé a gépen ezért elfogldijahat

A beallitando ditolas: £ = 0.2 mm.

A katalogus altal ajanlott fogasmeélység: 0.5 — 3 ,mam ajanlott kbzepes érték 1,75 mm. A
termelékenység novelése érdekében figyelembe véwziliséges teljesitményt, ez nagyobbra
valaszthato.

A beallitand6 fogasmélységi a 2.5 mm.

Az eltavolitando rdhagyas (60-41.5)/2=9.25 mm.

A fogasszam:i= 4.

. Nagyol6 hosszesztergalas 2 25,5

A katalogus altal ajanlott forgacsolasi sebess@§:r8/min

Nagyolas soran az éldogas 37.5 mm-es atnédr torténik, az utolsdé 25.5 mm-en. Ezekhez tartozé
két fordulatszam 5.180 1/min illetve 3.431 1/mininbiketé nagyobb, mint a gépen beallithato
maximum, ezért:

A bedllitando fordulatszamz i 750 1/min (= 95 m/min).

A katal6gus altal ajanlott &olas tartomany: 0,1 — 0,3 mm,

Az ajanlott kozépértek 0,2 mm.

Mivel ez utdbbi bedllithatdé a gépen ezért elfoghdjahat

A bedllitando ditolas: § = 0,2 mm.

A katal6gus altal ajanlott fogasmélység: 0,5 — 3,ramajanlott kozepes érték 1,75 mm.

A bedllitand6 fogasmélységs a 2 mm.

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

A fogasszam:i= 4.

. Simito hosszesztergalas 1 @40

A kataldgus altal ajanlott forgacsolasi sebessBg:m/min

Simitas soran d=40 mm atmiérforgacsolunk. Ehhez az atrikoz tartozo ajanlott fordulatszam
3.580 1/min. A szerszamgépen beallithatd értékékeh forgacsolas stabilitdsat figyelembe véve
azonban kisebb fordulatszammal esztergalunk.

A beallitand6 fordulatszamy s 1.060 1/min (y= 135 m/min).

A katal6gus altal ajanlott &olas tartomany: 0.06 — 0.23 mm, az ajanlott ko#égé0.11 mm.
Simitas esetén azonban a szukségémlat értekét a fellleti érdessé@irds alapjan hatarozzuk
meg. 1,6um-es R érdesséqg éirast feltételezve:

¢ :\/mgg@ - |grpat0L6
1000 1000

A gépen beallithat6 éolas: f, = 0.137 mm
A beallitando6 fogadsmélység a rahagyasszamitdhatagj= 0.75 mm.
A fogasszam:zi= 1.

=0143mm

. Simito hosszesztergalas 2 323.85
A kataldgus altal ajanlott forgacsolasi sebessBg:m/min
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Simitas soran d=23.85 mm atréwrforgacsolunk. Ehhez az atrikoz tartozé ajanlott fordulatszam
6.006 1/min. A szerszamgépen beallithatd értékékeh forgacsolas stabilitdsat figyelembe véve
azonban kisebb fordulatszdmmal esztergélunk.

A bedllitando fordulatszamss 1.060 1/min (y= 80 m/min).

A katalogus éltal ajanlott &olas tartomany: 0.06 — 0.23 mm, az ajanlott ko#égé0.11 mm.
Simitas esetén azonban a szikségéwlas ertekét a fellleti érdessedisds alapjan hatarozzuk
meg. 1,6um-es R érdesség 8irast feltételezve:

4016
1000
A gépen beallithat6 éolas: £ = 0.137 mm

A méretpontossag miatt ajanlott két fogasban siméa atmédt.

A bedllitand6 atlagos fogasmélység a rahagyassasualéipjan: s= 0.4125 mm.
A fogasszam:si= 2.

f :\/SDTE E—l@ :\/8E0,4 =0143mm
1000

. Beszuras

A kataldgus altal ajanlott forgacsolasi sebessd:r/min.

A beszuras d=40 mm és d=20 mm koz6tt torténik, jaml@tt forgacsolasi sebességhez tartozé
hatarfordulatszamok 1.114 1/min és 2.228 1/minzBes soran igen kedwuitlenek a forgacsolasi
viszonyok, ezért hagyomanyos gépen kis fordulatszainés kis kézi étolassal kell végezni.

A beallitand6 fordulatszamg s 530 1/min.

Az elétolas ajanlott érteke 0,05 és 0,2 mm/fordulat,jamlatt kézépérték 0,09 mm/ford. A beszuras
soran csak kis étolassal haladhatunk a rezgésveszély miatt, ezéajémlott kozépértékhez kozel
allo gépen beallithaté @blas értéket valasztom:

A gépen beallithatd éolas: § = 0,05 mm (kézi ékolas).

Fogasmélység a kés szélességével egyezik megzardeegy fogasban végezzik.

A beallitand6 fogadsmélységs a3 mm.

A fogasszam:gi= 1.

. Elletorés 1x45°

A kataldgus altal ajanlott forgacsolasi sebesség:ré/min.

Az élletoréseket 24, g40 és g60 mm-es dikdér kell elkésziteni, a szikséges fordulatszamok:
6.830 1/min, 4098 1/min és 2732 1/min. A gépadatbiggelembe véve:

A beallitando fordulatszamy s 530 1/min.

Az élletorés soran azablas kézzel torténik a rofid mozgasok miatt, igitaas értéket nem tudunk
megadni. A késbbi szamolasok miatt azonban valasszuk az ajakiatpertéket, ha azt be tudjuk
allitani. A fogasmeélység ez esetben nem értelmézlaetogasszamnak megadhatjuk az élletorések
szamat:

A gépen beallithat6 éolas: f = 0,05 mm (kézi ékolas).

A bedllitando fogasmélység; a -.

A fogasszam:i= 3.

. Menetesztergalds M24x1,5

A katalogus altal ajanlott forgacsolasi sebessBg:ri/min

A fordulatszamot a menet névleges atfjeéalapjan 824 mm-re szamoljuk, amely 2.056 1/iBmna
fordulatszam 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
végenél. Hagyomanyos esztergagép esetén 5-15 miongacsolasi sebességet alkalmazunk,
melyhez 66 1/min és 199 1/min fordulatszam tarto2tk 1/min fordulatszamot valasztva a gépen
beallithatok kozul, kb 1,5 s ideje lesz a gépkarek a megallasra és a visszafutas elinditasara.

A beallitand6 fordulatszamg i 95 1/min.

Menetesztergalas esetén adtelas mindig megegyezik a menetemelkedéssel!

A gépen beallithat6é éolas: £ = 1,5 mm.

Fogasmélység a katalogusban adott fogasszambg) batarozhatdo meg. Esetliinkben ez 6/7 fogas
de véalaszthatunk nagyobb értéket is. A menet mgey/b8 = 0,6134 * P = 0,6134 * 1,5 = 0,9201. Ezt
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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 fogasmélységs a 0,092 mm.

A fogasszam:gi= 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 csokkenésével a forgacsolasi sebesség
csokkeni fog.

A beallitand6 fordulatszamy s 530 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 kdozépeértéket
elfogadjuk, a gépen beallithaté.

A gépen beallitandé @&blés: § = 0,05 mm (kézi ékolas).

Fogasmélység a kés szélességeével egyezik megzardeegy fogasban végezzik.

A beallitando fogadsmélységs a2 mm.

A fogasszam:gi= 1.
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Furat esztergalasal torté megmunkalasahoz, ugyan ugy valaszthatunk szerszdmmat Kils)
feluletek megmunkalasédhoz, azonban egy tovabbi saetot kell figyelembe venni. Ellénznink
kell, hogy a valasztott szerszamszar mekkora &jtnéuratban képes dolgozni.

Furatkések kialakitasa eltér a kidsfeluletek esztergaldsahoz hasznalt szerszamokéiglelni
kell a szerszam maximalis kinyulasara is, a legobgymerevség érdekében a szerszami®gzit
rendszer altal megengedett legnagyobb keresztntétszerszamot kell valasztani, ami alkalmas a
tervezet bels atmép elkészitésére.
CoroTurn® 107 - Csavarszoritasu kivitel

A.-SCLCRL A.-SCLCRL.R  A.-SDUCRL  A.-SDUCR/L.R  A.-SSKCR/L A..-SSKCR/L..R
Kk, 95° x,95° K 93° K 93° X, 75° Kk, 75°

Max talnyulas 4 x dm,;,
BelsS hiitéssel A jobbos kivitel dbrazoldsa

Furashoz gyorsacél (HSS) csigafarot valasszunk.
A faré lehet hengeres szaru, ekkor furétokmanybagzitjuk, vagy lehet kipos szarl, ekkor
kozvetlenill a szernyereg furatdban rogzithet
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Kuapfellilet esztergalasa rovid, nehany mm hosszusagu fekaeére beszuras jelleggel készithet, amit az
élletdrés esetén mar lattuk.

Hosszabb kapfelllet a késztartdé szan féelkupszogregfeled elforditasaval oldhaté meg. Ebben az esetben
fokozott figyelmet kell forditani az esetleges (#&éek elkerulésére, valamint a folyamat soran tibtieell
ellendrizni a méreteket. Az élolas a késtartd szan kézi mozgatasaval biztosithat
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6. Tervezze meg az eqgyes twelet elemek mozgaspalyajat, készitsen vazlatot argyes
miiveletelemekhez tartozd6 mozgaspalyakrol!

Készitsen jellegre helyes rajzot a szerszamok nsdzgh hatarozza meg a@nhozgas (L) és a
mellékmozgasok (k) uthosszat.

A hazi feladat esetén csak sajat késaitémjok fogadhatok el, a segédlaetbkimasolt rajzok nem!
Fémozgas soran fogracsot valasztunk le, mellékmoxg&wan pozicionaljuk a szerszamot. A
szerszamvaltashoz szikséges mozgasokat és wétlatelem kozti mozgasokat nem itt vesszik
figyelembe.

1. Oldalazas

: 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 g41.5
L,=4*(52.5) =210 mm
Lp=4*(1+525+1+25)=228 mm

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

3+(50-0.5)=52.5 -

A

h 4

3. Nagyol6 hosszesztergalas 2 ¢25.5
Ls=4*(27.5) = 110 mm
Lms=4*(1+27.5+1+2)=177 mm

S (Visszafutas sordn kiemeljuk a szerszadmot,
« visszajovunk a darab elejére és fogasmélységre

______ . = allunk.)

31(26-1.5)=27.5 | -

Iy
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4. Kontursimitas 1 @40
Y vl E— Ls=41 mm

------- Y Lmsa=52+19=71mm
g 1Tty T 2
r
1042
5. Kontarsimitas 2 @23.85
Ls=2*37.5=75mm
53 Lms = 37.5 mm
"""" L
% i I I [ E
=
v v
3+(26-1.5)
8+2 = g
6. Beszuras
Le=1+10+10+1=22mm
Lme =0 mm

% (Elstolassal érjuk el a horonymélységet, majd

o elstolassal jovink ki.)

=

+

=i &
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7. Elletorés 1x45°

K

@60

IA
|'1

2+(26-3)+4=29

A

9. LeszUras

==

=32

1+30+1

L;=15mm
Lm7 = 60 mm

(Az élletorés készitésekor pozicionaljuk a
szerszamot az €l kozelébe, majd kédiokissal
elkészitjik a letbrést és visszahlzzuk a szerszamot
A szerszdm utak pontos meghatarozaséra nincs
szikség ebben az esetben, a megadott értékek
becslések, ami a kéishi szamitdsokhoz elegehyd

Lg=10*(2* (2 + (26-3) + 3))= 560 mm
Lmg=0mm

(Menetesztergalas visszafutdsa ugyan azzal az
elstolassal torténik 1 mm-es kiemeléssel.)

Ly=1+30+1=32mm
Lme=1+1+30+1=33mm

(A leszuras kezdetén 1 mm réfutasi utat, a leszuras
utdn 1 mm tulfutdsi utat biztositunk. A leszarésut
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, Inméwze alkatrész elkészitése a gépkézemulik.
Amennyiben nagy szériat kell késziteni, a norrbaészt sorozat mérésével pontosithato.

Ez tobb részre kilonithieel, melyek idigényének meghatérozasa kulonbozddszerekkel torténik.

. . ] . L L
A mivelet Bideje szamolhaté a munka utak alapjgn; = y — = o ﬁ
f i i

A mellékmozgasok ideje szintén szamolhat6 a gy@sjsebesseg ismeretébep:, = mull
gy

A gyorsjarati sebesség kézbvwllast jelent, hagyomanyos esztergagépek esfi8x1000 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,

* (megmunkalas)

» 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 id8jperc 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.
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No Mivelet elem Szerszém v Dy D Nk N n Ve f 4 a Ra i L & Lm t
1 |Cldzlazas SCLC,R 2020*,(09 — 395 60 0 20855 750 141 0.2 150 1 - 1 32 0.21 305 0.02
CCMT D9T308-PM GC4225
SCLCR 2020K09
2 Mielle -e5 ala 29.7 05. 3 3 . . - 2 .9 .
2 |Nagyol6 hossz-esztergalas 1 COMT D9T300-PM GCA228 395 57 41.5 30297 | 22058 530 135 0.2 106 25 4 10 1.98 228 0.15
3 |Nagyolé hossz-esztergalas 2 SCLC_R 2020K09 395 385 255 49307 | 32658 530 a0 02 106 2 - 4 110 1.04 122 0.08
CCMT 09T308-WM GC4225
SDJC 2
4 |Simitd hossz-esztergalas 1 50 _R 2020K11 450 40 35810 1060 283 0137 14522 075 16 1 44 028 71 0.05
DCMT 11T304-PF GC4225
5 |Simitd hossz-esztergélas 2 SDJC_R 2020K11 450 23.85 6005.8 1060 283 0.137 145.22 0.4125 1.8 2 75 0.52 375 0.03
DCMT 11T304-PF GC4225
a2 -207
€& |[Besziras RF123G20-20208 — - 140 40 20 22282 | 11141 530 133 0.03 26.5 - - 1 22 0.83 0 0.00
N123G2-0300-0002-GF GC1125
SSDCR 2020KS
e 3 32. 3 .05 X - - .57 .
7 |Elletorés SCMT D9T306-PF GCA215 515 60 24 68304 | 27322 530 283 0.0 26.5 1 15 0.5 60 0.04
g |Menetesztergalas R166.4FC-2020-16 155 24 20558 95 7 15 142 5 - - 10 510 358 0 0.00
R166.0G-16MM01-150 GC1020
- _EECC119
9 |Leszuras R151.2-200 05-8F CCT125 140 B0 0 7427 530 141 0.05 265 - - 1 32 1.21 33 0.02
51.2-21-20
10.21 0.39
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Osszegezvet, = Yt + >t +t,, +t

Fémozgasok ideje ¢} 10,21 min
Mellékmozgasok ideje £): 0,39 min
Szerszamvaltass{t): 6x05= 3,00 min
Geépkiszolgalas {t): 3,00 min
Normaid dsszesen (X 16,60 min
Normaids kerekitett értéke (x 17 min

A normaidst, figyelembe véve a céljat, egész percre kerekdtjak meg, egyedi vagy kis sorozatu gyartas
esetén akar negyed oras kerekitést is alkalmazhatun
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. Eqy adott alkatrész széria gyartasanal ez ézcghk egyszer
jelentkezik, tehat egy darabos sorozat esetén a szuksédged ™t +nlt, .
Az eldkészileti id 15-30 perc a feladat bonyolultsagatol fégg (természetesen tobbsids adhatunk
tapasztalataink alapjan).
Egy n=10 db-os szériat feltételezve tehat:

t=t,+nlt, =30+10(15=180min=3h
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8. Készitse el a megmunkaldMliveleti utasitaat

A miveleti utasitas tartalmaz minden olyan informaaindgly 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 valamennyiiveletelemet fel kell tiintetni, a munkadarab befagiisaz ellefirzésig és a
munkadarab kifogasaig.

A miveletelemeknél meg kel adni atweletelem nevét, az alkalmazott szerszdmot, a n@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 egyeétiebm 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:
Y
i
A B w i
=Y R = I I 32
a s o~ B
=]
! H v
y
Y
3
B |
26
50
70
A menet kiil§ mérete: @24%%7 565
Sor- B . , L L \Y n f a i
s7am Miiveletelem Felllet Szerszam, beszkoz, készilék miperc| 1/perc| mm mm
1 Eﬂeﬂgggggrab Tokmany, radanyagbdl dolgozva
2. P SCLCR 2020K09
Oldalazas COMT 09T308-PM GC4225 283 | 750| 0.2 2 1
3. [ Nagyolo6 hossz- SCLCR 2020K09
esztergalas 1. CCMT 09T308-PM GC4225 269 | 530 02 25 4
4. | Nagyol6 hossz- SCLCR 2020K09
esztergalas 2. CCMT 09T308-PM GC4225 181 | 530 02| 2| 4
5. | Simité SDJCR 2020K11
hosszesztergalas 1. DCMT 11T304-PF GC4225 283 | 1060 0.137| 0,75 1
6. | Simit6 SDJCR 2020K11
hosszesztergéﬂés 2. DCMT 11T304-PF GC4225 283 | 10601 0.137] 0.42| 2
7. - RF123G20-2020B
Beszuras N123G2-0300-0002-GF Ge1125 | 188 | 530) 005 3 1
8. | ¢ L. SSDCR 2020K9
Elletorés SCMT 09T308-PE GC4215 283 | 530( 0.05 - 3
9. L1z R166.4FG-2020-16
Menetesztergalas R166.0G-16MMO1-150 GC1020 7 95 | 15| 0,09 10
10. | Ellenérzés Tolomérs
11. - 151.2-21-20
Leszlras R151 2-200 05-5F GC1125 141 | 530 0.05 2 1
Név: Elokésziileti id Darabid ., 3
Dr. Miké Balazs Ervényes darabszam
Datum:
2012.08.06. 30 min 17 min 1 25
Géptipus
Miihely Gépcsoport a E400/1000
szilkség b E400/1500
AGI N EE szerinti c
valtozat d
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9. Készitse el &5zerszamterlapot

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 felszerszasmegitése.

OE BGK , Tervezte:
Anyagtudomanyi és Szerszamte v

Gyartastechnolégiai Intézet Dr. Miké Balazs

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-PM 4225
iC =9.525

=19

s =3.97

r.=0,8

Késszar: SCLCR 2020K09 fi= = hy
e SCLCR/L 1 1
b=20 o I, K 1O

hl =20 Kr 95 1

fl =25
l, =125 /5
|3 =18

SANDVIK

- Lapka: DCMT 11T304-PF GC4225
iC =9.525

=16

s =3.97

r.=0,4

Késszar: SDJCR 2020K11
h =20 SDJCR/L

b=20 o
hy = 20 K 93
fl:25

I, =125 I
|3: 24

- hy

SANDVIK
L b

. |
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Lapka: N123G2-0300-0002-GF
GC1125

la=3

r.=0.2

a=19.2

Késszar: RF123G20-2020B
h=20

b=20

hl =20

fl =21

I, =125

|3 =41

a =20

SANDVIK

R ? LD
=7 |
1 a
re ah7o g
%_\. ‘ ™7
N
VEA

el

Lapka: SCMT 09T308-PF GC4215
iC =9.525

=19

s=3.97

r.=0,8

Késszar: SSDCR 2020K9
h=20

b=20

hl =20

fl =22

fi.=15.9

l,=118.9

I = 15.9

|3 =129

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
la=2
r=0.1

Késszar: 151.2-21-20
h=25.9

hl =214

I, =110

a =35

SANDVIK

1509

=W

=




