
2010.01.24.

1

Korszerő alkatrészgyártás és 
szerelés II.

Dr. Mikó Balázs
miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu

BAG-KA-26-NNB

Óbudai Egyetem
Bánki Donát Gépész és Biztonságtechnikai Mérnöki Kar
Anyagtudományi és Gyártástechnológiai Intézet, 
Gépgyártástechnológia Szakcsoport

Megmunkálás
NC megmunkálóközponton

Szekrényes alkatrészek2
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Felületek
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1. Sík

2. Zárt sík

3. Váll

4. Ék horony

5. Él

6. Zseb

7. Kontúr

8. Horony

9. Élletörés
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1. Sík 3. Váll

4. Ék horony
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5. Él

7. Kontúr 
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8. Horony 9. Élletörés
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Bázisok - Készülékek
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Bázis: a munkadarab azon geometriai objektumai, amelyekhez 
viszonyítva a helyzetmeghatározás közvetlenül elvégezhetı.

Bázisválasztásnéhány szabálya:

• a legnagyobb kiterjedéső felület (merevség, pontosság)
• leszorítás biztosítható legyen
• a szerkesztési és a technológiai bázis essen egybe
• nyers bázist csak egyszer, az elsı mőveletben használjunk
• minimális bázisváltás
• a bázis könnyen megmunkálható legyen

A készülékfeladata a munkadarb helyzetének meghatározása és 
rögzítése.

Bázisok - Készülékek
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Szerszámgépek
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A megmunkálóközpont olyan NC gép, amely a munkadarab egy
felfogásában különféle fúrási és marási mőveletek elvégzésére alkalmas.
Szerkezeti kialakítás szempontjábül lehet függıleges vagy vizszintes orsójú.

Függıleges megmunkálóközpont Vízszintes megmunkálóközpont
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Szerszámok
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Szerszámválasztás
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Szerszámválasztási kritériumok
- a megmunkálás típusa
- megmunkálási fıirány 
- a munkadarab anyag
- a ráhagyás jellege
- stb.
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Szerszám gyártók
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Szekrényes alkatrészek 
megmunkálása

Példa
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Mőveleti sorrendtervezés

• Megmunkálási igények meghatározása
• Megmunkálási módok meghatározása
• Bázisfelületek kijelölése
• Szerszámgépválasztás
• Készülékválasztás
• Mőveletek kijelölése
• Mőveletek sorrendjének meghatározása
• Közbensı kontúrok kijelölése

Mővelet: a gyártási folyamat azon része, 
amely egy szerszámgépen, egy 
felfogásban történik.

Megnevezés Gép Készülék

MŐVELETI SORRENDTERV29
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Mővelettervezés

• Leválasztási terv készítése 
(mőveletelem generálás)

• Szerszámválasztás
• Mőveletelemek összevonása
• Mőveletelemek sorrendjének 

meghatározása
• Szerszámelrendezési terv készítése

Mőveletelem: a gyártási folyamat azon része, amely során egy geometriailag és
technológiailag összefüggı ráhagyási alakzatot egy adott
szerszámmal távolítunk el.
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Mőveletelem tervezés

• Szerszám mozgáspályák tervezése

• Forgácsolási paraméterek meghatározása

• Programhordozók tervezése

NC program

N001 G50…
N002 G01…
...

n 1/min 

f mm/min

a
mm
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1. A feladatmegoldás lépései
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2. Mőhelyrajz
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3. Megmunkálási igények elemzése

Furat
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4. Mőveletterv készítése
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5. Normaidı számítás
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6. Szerszámterv
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7. Felfogási terv
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8. NC program
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