Szerszamtervezés CAD/CAM/CAE rendszerben
(Pro/ENGINEER Wildfire 4.0)

1. Atermék

A termék egy fedél, mely ABS polimeibkészil froccsontéssel. A termék 3D-s modellje az
1. bran lathato.

1. 4bra A termék (Fedél)

2. A modell elkészitése

A modellezéshez és szerszamtervezéshez A Pro/EemgiWwildfire 4.0 integralt
CAD/CAM/CAE tervedprogramot hasznaljuk. Eislépésben a 2D-s rajzok alapjan
elkészitetjik a 3D-s modellt. A modell elkésziteseh kdvetkek parancsokat hasznaljuk:

- Kihuzés (Extrude) &’

- Héjképzés (Shell) @
- Lekerekités (Round)
- Tukrozés (Mirror) ha
- Oldalferdeség (Draft)
- Mintakészités (Patternf:]

A modellkészités soran tgyelni kell arra, hogy alferdeség képzése utan térténjen az élek
lekerekitése.

3. Oldalferdeség elledrzés

A modell elkészultével oldalferdeség elemzést kérki annak megallapitasara, hogy hany
osztésik mentén kell a modellt felosztani, azazyhagorténjen meg a formadreg kialakitasa,
€s az egyes osztosikok mentén a szerszamelemelenmitgnyban mozogjanak. Az
oldalferdeség vizsgalatatvenu—Analysis>Geometry-Draft pontban lehet elinditani.
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2. abra Oldalferdeség analizis

Az elemzés soran meg kell adni azokat a felulefekatlyek ferdeségét vizsgalni szeretnénk.
Ezt aDraft ablak Surfaceme®ben adhatjuk meg. Meg kell adni egy referenciatsileagy
tengelyt, amihez képest vizsgaljuk @lébeket. A Draft mellet szeregl két ikonnal
kivalaszthatjuk, hogy egy vagy két iranyba vizagiélp dlésszoget. Mivel arra vagyunk
kivancsiak, hogy a formatireg melyik része kerlgofelss és az als6 formalapba, ezért két
irAnyban vizsgaljuk a modellt. PBraft melletti értékmedben a vizsgalandd szdgtartomanyt
tudjuk megadni abszolut értékben. Az elemzés eraglen@ 2. abra bal oldaColor Scale
ablakban lathat6. Kiolvashatd, hogy a zdld résziekmecsen dlése azZ tengelyhez képest, a
piros felilletek a+Z tengely iranyaban kifelé, mig a kék fellletek bfdinek. igy az also
formalapban a piros oldalak tregét, mig a delsrmalapban a kék oldalak tregét kell
kiképezni. A modell hatulsé oldalan lathaté, hogyydlas febli oldalon az oldalferdeség 0°,
mert itt nem engedh&tmeg oldalferdeség, illesztési okok miatt. Azonkeen nem okoz
problémat, mivel ezt a felsformabetét alakitja ki, és at@nyag zsugorodasa miatt, a
froccstermék fala aitkés soran eltavolodik étta részsl, tehat nem fog beszorulni.

A z0ld oldalakat, mivel egy U alak¥ iranyba e§ nyilas talalhat6, mozgé oldalbetét fogja
kiadni.



Az oldalbetét kialakitashoz ellénzzik a modell ferdeségét aztengelyhez viszonyitva is,
hiszen a beté& irAnyba fog mozogni.
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3. abra Oldalferdeség analizis

A vizsgalat szerint megfelélaz oldalferdeség, az oldalbetét nem fog megszoruln

4. Formalreg képzés

A formaureg képzéshez (] fajlt kell létrehozni:
Menu—File—=New...—Manufacturing-=Mold Cavity

4.1. Referencia modell megadas, szerszamnyitasimakivalasztasa

A formalreg képzéshez meg kell adni a froccsontdmént termék modelljét, mint
referenciamodellt. A modellt a Menu Managédvlold Model-Locate RefPart pontban
tudjuk beilleszteni. Megjelenik a Layout ablak, BhdReference Model alatt ki kell valasztani
a modellt, a Layout Origin alatt a modell referenkbordinata-rendszerét kell kivalasztani.
Ezutdan meg kell adnunk a szerszamnyitasi iranyt.aERef. Model Origin and Orient alatt
tudjuk megtenni. Tébb féle mdd is van az irany kagatasahoz. Valasszuk a dinamikus
modot. A Ref. Model Origin and Orient melletti mgilkattintva, felbukkan a Menu Manager
ablak, ahol a Get Csys Type pontban a Dynamic-tasz§uk. Felbukkan a Ref Model
Orientation ablak, ahol a modellt X, Y, Z tengel§irld forgathatjuk, eltolhatjuk, stb. A
modellt ugy forgatjuk a dinamikus ablakban, hog¥ ayitasi iranynak megfeléén alljon a
modell. A fent leirtak 1.4-es abran kiséttet végig.
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4. dbra Referencia modell megadasa és nyitasi kivdjasztasa

4.2. Zsugorodas megadasa

A zsugorodas megadasaval, a zsugorodas értékénglelefien megndvekedik a modell
térfogata. A zsugorodas értéke a Menu Managédold—Shrinkage pontban adhaté meg.
Két megadasi mod lehetséges, a by Dimension és &chiing. Az elbbinél a modell
méreteit kell kivalasztani, és azokra megadni gyasdas értékét, mig az utébbinal a teljes
modellre adhatjuk meg a zsugorodas értékét. A @i modot hasznaljuk. A megjeken
ablakban a Coordinate System alatt megadjuk aemdéex modell koordinata rendszerét, a
Type alatt megadjuk, hogy a zsugorodas izotrop.1AS formulat hasznaljuk, s ennek
megfeleben a Shrink Ratio (zsugorodas) e goric(:i)z(a:%—ban -ban adhatjuk meg.
ABS esetében a zsugorodas éatlaga 0,55%, igy 0 @0&ket adjunk meg.
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5. abra Zsugorodas megadasa

4.3. Munkadarab készités (Workpiece)

Létre kell hozni egy munkadarabot, ailibkialakitiuk a formalreget. Automatikus

munkadarab létrehozast vélasztunk: Menu Managéold—Mold Model-Create—>

Workpiece~Automatic
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6. abra Automatikus munkadarab készités

A referencia modell koordinata rendszerét kivakeszt(Mold Origin), megadjuk a
munkadarab tipusat, ami esetlinkben hasab. Ezuthasab méreteit kell a kivalasztott
koordinata rendszesbkiindulva (X, Y, Z direction) megadni. A munkaddr éleinek hossza
az Overall Dimension alatt jelenik meg, ahol azetsleges szamra modosithatéak. Legyen
X =230 mm, Y = 150 mm, +Z Cavity = 40 mm (cséskdial), -Z Core = 40 mm (mag oldal).



4.4. Osztofeluletek képzése az oldalbetét létrehazhoz

Elsd lépésként az oldalbetéthez szikséges osztastlkéljezni. A Parting Surface ikonra
kattintva készithét el az osztédfelllet. Felllet masolast hasznalunk, soran kivalasztjuk a
kivant feliletkomponenseket, Copy (masolas) pammaicdemasoljuk 6ket, és Paste
(beillesztés) paranccsal létrehozzuk az osztofekidlimponenst.

Az U alaka rés végében nem tudunk felliletet masaohivel ott attérés van a terméken, igy
azt be kell foltoznunk a Fill... (Kitdltés) paranctsami a Menu-Edit—Fill... pontban
érheb el. Egy zart gorbét vazolunk a mar megléronalak atvételével, s ezt tolti ki a Fill
parancs, a fellletet Iétrehozva (7. 4bra)

Az Osszes tobbi modellen i&velllet, felliletmasolassal létrehozhaté (8. abra)masolt
fellleteket 6ssze kelliknink. Ezt a Merge (egyesit) paranccsal tehetjug. rB@nek soran
kijeloljik azokat a fellleteket, amelyek mindegyikvétel nélkil egymassal szomszédos,
vagyis nem lehet benne olyan felllet, amelyik edsik kijel6lt felllettel nem hataros. Ha
kijeloltik a fellleteket, a Merge ikonra kattintmaegjelenik az egyesités parancssavja. Az
Options pontban a Join-t (kapcsolddas) jeldljlkskd, parancsot jovahagyjuk (8. abra).
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7. abra Felllet Iétrehozéasa Fill paranccsal
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8. abra Fellletmasolas és felllet 6sszekapcsolas



9. abra Felllet készités

A 9. abran lathatd, hogy ismét Fill paranccsal [kt hozunk Iétre. Nem gorbe vonallal
hatarolt fellletet Extrude paranccsal is létre nidbhozni (10. abra). Miutan az osztéfelliletet
a munkadarab oldalaig kihtztuk Extrude parancésaggyesitettiik a fellleteket, jovahagyjuk
az osztofelllet képzést, és ezzel elkésziilt aAskar sziikséges felllet.

4.5. Osztofelulet képzés a formalregekhez

Miutan az oldalbetét osztofelllete elkésziilt, aszédkhez hasonléan elkészitjik az
osztosikot az alsé és a #@lformalregek részére. Itt szintén felllet masolsstExtrude
parancsot hasznalunk. A 11. abran lathatd, hoggaaarnak szant bordazott rész feliilete
nincs lemasolva, hanem a pirossal kiemelt fellUlegtmetsszik. Ezzel meggyorsitottuk a
munkankat, ugyanis a munkadarab felosztasanalpB Prajd megkérdezi, hogy ez az elem
az osztosik melyik részén legyen. igy elkerithdtogy hosszadalmas munkéaval ennek az
elemnek a meglehg&ten sok fellletét leméasoljuk.

11. 4bra Csavarfurat
osztoéfelilet

10. 4bra A masodik osztofelllet



4.6. Osztofellilet képzés a csavarfurat csapjahoz

Gyartastechnoldgiai okok miatt a csavarfuratot kit8apos betéttel célsekialakitani. Az
ugyancsak fellletmasolassal és Extrude paranclkeeizéilt osztéfelllet a 11. abran lathato.

4.7. Az oldalbetét és formaulregek térfogatanak kégzse

A munkadarabbdl az osztéfellilet segitségével tatfiigcépeziink &olume Splipparanccsal.
A Volume Spliikonra kattintva megjelenik Klenu Manager, Split Volumgarbeszédablaka.
Itt ki kell valasztani, hogy egy vagy két térfogatreretnék létrehozni. A két térfogatot
valasszuk, amitl az egyik az oldalbetét lesz, a masik térfogatajonovabb osztjuk. igy a
Two Volumesopciot jeldljuk be. Meg kell adnunk, hogy mit osezfel a rendszer,
munkadarabot avagy mold térfogatot. Jelen esetlmearkadarabot kell, igy a&ll Wrkpcsre
kattintunk, és Done-nal elfogadjuk.
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12. abra Térfogatképzés Iépései |.

Ezutdn megjelenik a Split ablak. 3plit Srfsnél meg kell adni az osztofelliletet, ami piros
kontarral lathatd. Ezt megadva elkészil a két gatomelyeknek nevet kell adni. Az egyik
térfogat az oldalbetétet lesz, a masik térfogad@4TATLAN) még tovabb fogjuk osztani a

formalregnek megfeléén.

Oldalbetét térfogata
-

A tovabb osztandé térfo

13. abra Térfogatképzés lépései |l.
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Most a fel$ és also formabetétet kell Iétrehozni. Szintdfolume Spliparancsot hasznaljuk.
Megjelenik aMenu Managemarbeszédablak, ahol isméfTawvo Volumeopciét valasztjuk,
most azonban aall Wrkpcs helyett aMold Volumeopciot jel6ljik be. Eugrik a Search
Tool: 1 ablak, ahol a bal als6 néé®wl a mar 1éteé, |étrehozott térfogatok kozil valaszthatjuk
ki azt, amelyiket osztani szeretnénk. Kivalaszgu®uilt:F60 (OSZTATLAN) elemet. Ezutan
a Split Srfspontban kivalasztjuk az osztosikot.
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14. abra Térfogatképzés lépései lll.

Ha ez megtortént, elnevezzik a két |étrehozotogatiot. Célszér a térfogatoknak olyan
elnevezést adni, amely a funkcidjukat jol tlikrozi.

Mar csak a furatot kialakitd csap létrehozasa \a@trah Az ebz6ekhez hasonléan torténik, de
itt a komponens az als6 formadireg lesz, és ezjuiskét térfogatra, aminek eredményeként
létrejon a furatbetét, és a végleges also formalreg
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15. bra Térfogatképzés Iépései IV.

4.8. A létrehozott térfogatok kinyerése

Az elbzéekben létrehozott térfogatokat &xtract paranccsalprt kiterjesztéé modellekké
konvertalhatjuk, melyek a bedllitott munkakdnyvearbmentés utan meg is jelennek. Ezek a
modellek tulajdonképpen az egyes aktiv szerszaneddetn azaz a formaadd részeket
testesitik meg.
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16. abra Térfogat kinyeréstveletei
A parancsra kattintva megjelenikCreate Mold Componerablak, ahol kijel6ljuk a kinyerni

kivant térfogatokat. A modellekhez itt van leksgigink sablon hozzarendelésére is.
Valasszuk még ki a sablon prt fajlt (1_sablon_absi.prt), és végezziik el a konvertalast.
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5. A szerszdmhéz 0sszedllitdsa

Példank soran az Osztrak Meusburger, frocés8merszam lapok és alkatrészek gyartasara
specializalédott cég termékeit felvonultatéd intehakatalogust hasznéljuk.

A Meusburger szoftveres katalogusa konnyen atlathéas egyszéen kezelhdt EISS
|épésben a szerszamhaz lapjait, és a hozza taaléafrészeket (csavarok, vedetapok,
vezebhlvelyek) valogatjuk 6ssze. Ennek megkonnyités@évezett aszisztens modban
végzzik el az 6sszedllitast, ami végigvezet aze§skp és alkatrész kivalasztasan, és azt a
biztonsagot nyujtja, hogy csak kompatibilis elemekaljunk kivalasztani, illetve a lapok
méretéhez automatikusan kivalasztia a medfelekezetperselyeket, vezétsapokat,
csavarokat. A froccstermék meéretét, az oldalbetéeizgatd csuszka helyszikségletét
figyelembe véve 246 x 346 lapméretet (szerszamhaaktsszuk.
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17. &bra A szerszamhéz dsszedllitdsa

Miutan Osszeadllitottuk a szerszamhazat, azt 3D-detii@nt fel tudjuk hasznalni barmely
CAD-rendszerben, igy a Pro/ENGINEER Wildfire 4.0zbia. A Meusburger programbél a
kivalasztott alkatrészeket tetdages tervedprogramba exportalhatjuk. Ehhez ki kell
valasztanunk, hogy milyen tervgmrogramot hasznalunk, esetiinklf@mEngineer WildFire
4.0. Ha ezt bedllitottuk, akkor a 3D-s modell expdrédb. Az exportalasra kise§it
alkalmazasként ®AKO World CAR®-ClFprogram is hasznalhatd, melyPaoEngineefbe
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integralhaté. Ezt aMenu—Tools—Auxiliary Applications pontban tudjuk megtenni. A
megjelerd ablakban d&egister.. gombra kattintva kikeresemAKOProtk.datfajlt, s ezutan
elinditom aStartgombra kattintva az alkalmazast, avenu-ben DAKQcimmel megjelenik.
Ha erre rakattintok, &©AKO World CAR®-CIFprogrambdl legutdébb exportalt modellt
importalja aPro/Engineefbe.

‘ WorldCAT®-CIF

Darstelling

A modell exportalasa

sile:
F 15 /246 246/ 274730
F 50 /246 346/ 561730

World CAT®-CIF

18. 4bri WorldCAT®-CIF szoftve

I File Edit ‘iew Insert Analysis Info  Applications Tools window | DAKO  [Help -
N s i .-
ot ) 7 1= Auxiliary Applications g|

. WoldCAT-CIF Running
Designate...
Fanily Table, ..
Program...
UDF Library...
% Image Editor...

Model Player...
Assembly Settings 3

[ Register... § [ Info ]

E24 Play TrsilfTraining File ..
2 Distributed Computing. ..

Proj\Web.Link 3 Cloze
B Mapkeys
Floating Modules

Auxiliary Applications

o

Enrvironment

Server Manager...
Customize Screen. ..
Configure ModelCHECK
@ Clear History

19. abr: A DAKO kisegi® alkalmazas Prc-be integréalas

Miutdn a szerszdmhaz 0Osszedllitas
importédladsa megtortént, azt elmentjik,
melynek  minden egyes eleme
(alkatrésze) kulon prt  fajlként
megnyithaté és modosithato lesz.

20. 4bra Az importalt szerszdmhaz
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6. A mozgo oldalbetét elkészitése

A mozg0 oldalbetétet két Iépésben készitjuk el.resgt a Meusburger alkatrészékbssze

kell allitanunk a csuszkéat, masrész a csuszkahazéhkell formalni a korabban Iétrehozott
oldalbetétet. A mozgé oldalbetéthez a kovetkemlkatrészek szikségesek: csuszolap,
vezebsinek, csuszka, ferdecsap, ferdecsap felfogd, nkmmd@ csuszka kivalasztasaval
kezdjuk, mivel ennek a méretét kell az oldalbetgthezzarendelni. A Meusburger csuszka
katalogusszama E3010. A legfontosabb két méretsiszka magassaga és szélessége a
froccstermék méretedb kiindulva 32x70 mm lett. A tébbi méret a 21. abtathato.

E 3010 UL B Ehhez  kell hozzaolvasztani a
Sehlcigabe formalreg tervezésnél elkészult
oldalbetétet. Az oldalbetét poziciojat
' pontosan be kell allitani, hogy ha majd
a formalapba az 6sszeszerelt mozgo
betétet beszereljik, akkor flggges
pozicibban a csuszotalp alja egész
milliméterre legyen a lap vizszintes

\l
Q

4] -
- b2 | @2 | WMo | b | 1 | s | oaEsy| ze  Sikjatol. A vizszintes osztésiktol a
o 00909090 — o froccstermék alja az oldalbetétben
2 5] = ]?i’ﬂﬂ 8.346 mm-re van, vagyis ugyelni kell
' 50 1280 nem  arra, hogy ha készitjuk az oldalbetét
= e % hozzaigazitasat a csuszkahoz, akkor a
1.21 a cslszka kivalasztasa termeék alja az oldalbetét félsikjatol

X,654 mm-re legyen.
: Az oldalbetétbl a felesleges részeket a
. csuszkanak megfelel kontarral
— eltavolitiuk. Ezutdn egy Uj szerelési
[ Use s anisi (Assembly) fajlban egyesitjlk a
csuszkat az oldalbetéttel.

Ta Edge:FEXTRALT

From

[ Use As an Asis
Projection
Direction SuikFBEXTRACT)

[ View Plane Analysis | Feature |
Fom | Edge FISMERGEL]
Update [ Use &5 an Asis
Projscted Distance = B.346 |, To | Edoe FIBEXTRUD]
[ Use A an s
¢ S ﬂ Projection
Direstion | Click here to sdd ite|
. Huick A~ [ View Plane
T T s '
Az osztosik és a termék alja [x] & Udte
LY | Distance = 5.554
| 0
|[Ouex B b Distance 1]
22. abri Tavolsagmérés a pozicionalas

Az egyesitést, miutan a két alkatrészt
egymashoz illesztettiik (az illesztés menetét

- h ) ) . . ” Megfeleb tavolsa
késhbb targyaljuk) AzEdit menlben talalhato \
Component Operations pontban  tudjuk
elvégezni. Megnyilik aMenu Managemblak,
ahol aMerge (egyesit) opciét valasszuk. A 23. abra Az oldalbetéttel egyesitett

két  egyesitensl alkatrészt  kijelolve csuszka
megtorténik az egy alkatrésszé toftén
egyesité:
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A kovetkedkben a Meusburgetbh kivalasztott alkatrészeket épitjuk ©ssze. Szerelé
koérnyezetben az alkatrészeketAssemblekonra kattintva tudjuk megnyitni. Az alkatrészek
O0sszeszereléséhez kényszereket kell megadni. Avdkgapbban hasznélt kényszerdkate
(fektet) (két felllet 6sszefektetése ugy, hogy lléeek normalvektora ellentétes iranyba
mutatnak);Align (illeszt) (két felllet illesztése Ugy, hogy a feliék normalvektora egyéz
iranyba mutatnak);Insert (furat és csap egymasba illesztésBgfault (alapértelmezett
helyzet, a kijelolt alkatrész lesz a referencid)tes Mate-en ésAlign-on bellil megadhatjuk,
hogy a két felllet érintkezzen egymassal, vagytadeblsagra legyenek egymastdl, esetleg
csak a két felllet egymashoz vald viszonyéat jekeriskényszer, azaz csak az iranyuk van
lekotve, de a tdvolsaguk szabadon véltozhat.

= 5et32 [User Defined ) Conshraint Enabled

i fﬂg$ .g ' 119MASUD|K:Swr:F9 Eensiaigloo
A Y Mae J g Ea0soutFEER] | | M =
3 Mge Mate Offset
o o Align | Coincident b

Mew Constraint

Minden szabadsagfok a kényszerekkel le

van kotve

Mew Set . Status
Fully Constrained

S . @&

Kényszerek megadasa a csuszosin szereléséhez

-

24. abra Szerelés, kényszerek megadasa

Az oldalbetétbe egy a fugpges tengelyhez képest 18°-ban megdontott furkedk
elkészitenlink a ferdecsap szamara. EBavae(soprés) paranccsal készitjiuk el, aminek soran
a furat tengelyét kelbketchben (vazlat) megrajzolnunk, illetve a furat attijének megfelel
kort, amit a program a tengely mentén végigsopt#trehoz egy ferde hengert, s ezt vagjuk
ki az oldalbetétdl. igy elkésziilt a 18°-os furat.

7. Az oldalbetét beszerelése

Az oldalbetét elhelyezéséhez az als6 formalaplsaii&kséges részeket el kell tavolitanunk, és
a rogzit csavarok szamara furatokat készitiink. Furatbtoke paranccsal hozhatjuk létre.
ISO szabvany szerinti csavarfuratot készitink, mghaa furat atméijét, mélységét, a
menet mélységét a furatban. Mivel tobb mege§yrzatot kell elkészitenlink, Rattern
paranccsal megadott minta szerint lIétrehozhatjtdbhi furatot is. Ehhez megadjuk, hogy X
és Y iranyba a referencia furathoz képest milyaolsgra, hany darab furatot készitsen el a
rendszer.
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¥

|

| Thiu Thread

I (*) Yariable

I 1400 v
LEm v —

/ilh

Furat paramétereinek
Include thread surface megad ésa

E it Countersink

v [ et

u (8|

A

Az oldalbetét szamara Extrude paranccsal kivaget

1_x[150 v||£v [15.00 v”Uv oL

25. abra Kivagas és furatkészités

g»Select a Plane, Flat Face, Linear Curve, Csys or axis to define the first direction,

RE

Dimensions  Table Dimensions  Feferences  Tables  Options  Properties

[Ditection %] | 1] 1Edae |35.00 v| 2 1Edge

Furatkioszta

Furatok a csuszélap szamara

26. abra Furatkiosztas Pattern paranccsal, ékégzgilt furatok

A mar 0sszeszerelt oldalbetét beszerélheiz ebkészitett als6 formalapba. Annak
megakadalyozasara, hogy a betét nyitott szerszashalh kicsisszon a szerszambol, egy
utkozot kell beszerelni a csuszépalya végére, mégpedig atlpozicidba, amikor a ferde csap
teljesen kijon az oldalbetét furatabol. Ezt a pdtiegyszei tangens szdgfiggvénnyel ki
lehet szamolni. A kérdés az, hogy a ferdecsap batatalé eltavolodasanak pillanataban a
betét mekkora utat tett meg. Ismerjik a ferdecsdgsdzogét, ami 18°, a betét magassaga 25
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mm. Mivel a ferdecsap végén letdrés van, és enmégesnagyobb 18°-nal, ezért a letbrés
része mar nem tolja tovabb a betétet. A letorégetlgrmenti hossza 5 mm. A letérés miatt par
tized milliméter eltérést megengedhed betét végpozicidjaban. igy 20 mm filgmes
Uthosszal szamolva, az Utkidek a betét kiinduld pontjatdl:

20[tgl8° = 6498 - 65mm

tavolsagra kell elhelyezkednie. Az oldalbetét kiesken biztositva van.

iiection | Click here to add ite]
[ View Plane

C5YS
Update
| Distance = 6500

27. abra Az (itkdz, és annak elhelyezése

8. A felsé formalap kialakitasa az oldalbetét szamara

A felsé formalapba féfhelyet kell képezni az oldalbetét elemei szdméara.also és fels
formalapot kényszerekkel egyméashoz illesztve, \andtvételével konnyen kialakithato a
szlikséges lreg. Szerelés modban, ha az egyik édkatmdédositani akarjuk, agy, hogy a
tobbi alkatrész is lathatd legyen, akkor azt altivak kell. Az aktivalas fontos, mert ha e
nélkil végzink modositast az alkatrészen, akkorcsak a szerelés (assembly) mdodban
ervényesil, és ha az alkatrészt 6nallban megnyigjukdédositasok nem jelennek meg azon.
Az alkatrészt 6nélléan megnyitva is modosithatnd@lgka 28. abran lathaté eljarasnak az az
oriasi ebnye, hogy nem kell &ketchet kilén megrajzolnunk, hanem csak atveszem a mar
megléw masik alkatrész sziikséges konturjat, és a kihdedgségénél is csak a masik elem
kivant fellletét kell megadnunk. Ezzel a mddszebidtos minden kivagas és furat a
megfeleb helyen lesz.
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Mext
Previous

ick. From List

Regenerate
Cpen
Representation
Delete

Group
Suppress

Edit Definition
Make Flexible
Pattern..,

Replace

Reference Control
Setup Make

Send To

Info

Hide:

Edit Parameters

28. abra A fel§ formalap kialakitasa az oldalbetét beszerelésétrez,
0sszeszerelt oldalbetét konturjainak atvételével

9. A bedmlécsatorna elkészitése, fuUvoka kivalasztasa

Az ABS mianyagra jellem& hogy a bedmlés helyén a csatorna letdrésekoattattorési
felilet keletkezik. Eppen ezért esztétikai okok tinizem froccsonthetjik figdegesen a
terméket, hanem alulrél, nem lathatd részen kellakitani a beémlést. Erre az un. banan
csatorna kialakitas a megfeéleligy nem lesznek esztétikai problémak, viszonteénblés
pontjdnak megvalasztasa korlatolt ugyanis a bamémosge hossza viszonylag rovid lehet
csak, tehat a bedmlés helyét nem tudjuk alul a ékrikozepén elhelyezni. Tovabba a
szerszam favokajat sem lehet a felfogdlap kdzepéelyezni, mivel a szerszam egyfészkes
kivitelben készil. A 29. abra a fent leirt problénmautatja be.
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Az egesz csatornarendszer lsz

T keresztmetszete tervezés szempontjabdl a

N banancsatorna kialakitdsa, tehat d&@bb
kiindulva kell felépiteni a rendszert.
A Meusburger kész banancsatorna elemeket
kinal, és ennek kivalasztasat tablazatok,
diagramok segitik.
A méretezés a franyag tipusanak

L kivalasztasaval ke#dik. Esetiinkben ABS.

</ Az ABS viszkozitdsat be kell sorolnunk a
IF;%US_h_qreA kovetked 3 lehetséges  viszkozitas
tartomanyba:

~ A bedmb tavolsaga - Alacsony viszkozitas

N M S eSS - Kozepes viszkozitas

“csatronatol . .2

. - Nagy viszkozitas

29. abra ,banan” alaku beobhletét elhelyezkedése

Az ABS viszkozitasa 208 Pg ami a kdzepes viszkozitas tartomanyaba esikaflmakban
meg kell hatarozni a froccstermék tdomegét. EztaERgineer-ben kénnyen elvégezhetjik. A
froccstermék anyagat a MemkEdit—Setup... Material pontban tudjuk megadni. A megnyil6
ablakban kivalasztjik az ABS tulajdonsagait tartst fajlt, és elfogadjuk a beallitast. A
termék tomegét a MerwAnalisys—Model-Mass Properties alatt tudom megnézni.

g,:‘:j.-"';‘-'_-:-'j::-: =

b Measure
File Edit Show

e
O |j5 Vi & GEOmEtry
Materials in Libram b aterials i Dciuraw External Analysis
gk — — nits . N
- [ & » Material Directory x| *4 | |Search . Mechanica Analysis... e
m Mass Props User-Defined Analysis. .. = Shart Edge
" & Tolerance Study...  Edge Type
& Dim Bound -1
Commar Folders i & eposy.mitl i . R L Thickness
7] Deskiop [EJ.LDHLsZBSiD.mlI [@fezu ol rdln 08 Sensitivicy Analysis, ..
G L .
€5 My Documents [@ 1_0503_cd5.ml BﬁthﬁU ol il Feasibility joptimization. ..
1 0R01. cEnmil tod il Tol Setup Mult-Objective Design Study. ..
ﬁwk' Direct fe: _cB0.mtl ) fed . mil Tlan
T woiking Directorny nterchange
g [y 1_2311_40crmrmo?.mh [y fe0umt ; i ModelCHECK »
Metwiark Meighbarhood [-. Ref Control
= t1_2312_40cimrmosB6.mil [py femal. gl Cesiia Compare Part »
(&) Material Directary [ 1_2738_d0crmnnimadsd ml - [ ferpdr mt .
& L] Flexibility: sl Saved ;
~ " 4 Saved Analysis
2 Favaiites [ 1_2767_xdSnicrmod.mt b Done ide all
[ 2_0040_of-curmil "% Hide &
[ 2_0360_cuzndlmt [Eypemt 4H
-
[Cypp i YWOLUME = 1.8390639+04 MM™3 ~
-
[yt SURFACE AREA = 20145576e+04 MM™2
i -
ety pvesmtl S EACIE e
3 KILOGRAH
EE_“ sz.mil
DﬁJsteeI.mll - .
Chviali CEMTER OF GRAVITY wity rezpect to _DECKEL coordinate frame:
By taly. ot XY Z A frooostermek tomegaioiitesl i
[& brasz.mtl Dﬁtipule rit] A frOCCSteI’mEK tomeg
[y bronze.mil [y tungsten.mil IMERTIA with respect to _DECKEL coordinate frame: (KILDGRAM * kb
T i b
rsAnyagkivalasztas 5 < » ﬂ

] 4
30. abra A froccstermék anyaganak beallitasa,degének szamitasa

A szamitas eredményeként 2,088920%3 kg értéket kaptunk, ami kerekitve 20,9 g. A
viszkozitds és a froccstermék tomegének megalEpitatan a 1.1-es tablazatbdl a
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Meusburger banancsatornad fméretei kikereshéek. A banéncsatorna kialakitasa és
paraméterei a 31. abran lathatdak.

1.1 tadblazat: banancsator@améretei

Visk 1)" | Visk2)" | Visk3)" I b2 d2 12 b3 ba d4 ts b1 Nr. [No.
120 irisl Ao 18 A L4 21 133 4 248 2 18 E 1600/18

| - 354 - 25q - 15g 22 8 M5 9 16 52 4 2 18 E 1690/18
- 1209 | - /54 - 50g 77 T0 TS B 221 £S5 B 3 i) E 1600725
-1000 g -500q9 -300¢g 27 12 MB 9 26.9 7 8 5 30 E 1690/30
-1000q -500q -300¢a 36 12 M6 8 41.2 9.6 8 10 45 E 1690/45

0
b1.0015

d4|

L b24os |

31. abra A banancsatorna paraméterei

A szerszamflvoka tengelydta banancsatorna bedfj@nek legnagyobb tavolsaga (lasd. 29.
abra) a pparaméter fliggvényében a 1.2-es tablazatbdl chradtn.

1.2 tdblazat: A bedrlpont megengedett legnagyobb tavolsaga a favolgehpét|

Elastomere ABS, ASA, PC/ABS, PA + GF, PC, SAN,
TPE, TPU, TPA, etc. PE, PP, PET, PBT, etc. HI-PC, PA, POM, SB, etc. P8, PMMA, PEI, efc.
b1 A A A A
I 16- 21 18-25 21.28 27 - 34
| KT | 21-26 26-34 L 31-39 | 36 - 45
25 28 -33 31-39 36 - 44 41-50
30 33-38 36-48 43-53 48-58
45 48 - 53 53 - 63 58 - 68 -

Még meg kell allapitani a bedilpont terlletének nagysagat. Ezt a 32. abran tathat
diagrambdl lehet kiolvasni a froccstermék tomegéerskviszkozitdsanak fliggvényében.

Visk3) Visk2)  Visk1)*

A1V

Zagas

F) 804 .
mm?  T7.07
6,15 - !
531 !
4,52 L 4| ! - - l i i | —_— J
3.80

3,14 1 1 ] e

2.54
by O O B ] |
[207} =

154
1,13 ! |
0,78 e =1
0,50 —— ke

0,28
0,13 - —

\

\l\
HRN
\

\\

A

|
0.0 —,é/ |

05 1 2 3 4 5 7 9 12 15 20 25 30 35 40 45|50(60 70 80 90 100 150 200 300 400 500 600 800 1000
SG Y

g

|— - — Beispiel fir 50g PA
32. abra A betndl pont tertiletének meghatarozasa
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A bedmlés pontjAnak megfetelméretre tortéh forgadcsoldsahoz ad utasitdst &s F
fuggvényében a 33. abra.

Frésen
b1 F Milling
21
il di t1 ta
° 5 15 0.13 0.4 0.07
,30 = 0.20 0.5 0.068
! 0.28 0.6 0.20
0.38 07 0.33
0.50 0.8 0.47
18 0.13 04 0.28
0.20 05 0.16
0.28 0.6 0.04
0.38 0.7 0.09
0.50 0.8 0.23
0.64 0.9 0.36
0.78 1.0 0.50
0.95 1 0.63
1.13 1.2 0.76
25 0.13 0.4 0.51
0.20 05 0.39
0.28 06 0.27
0.38 0.7 015
0.50 0.8 0.02
0.64 0.9 0.10
0.78 1.0 0.23
0.95 1 0.36
1.13 T2 0.48
1.33 1.3 0.61
1.54 14 0.74
1.77 15 0.87
2.01 1.6 1.00
227 17 1.13
2.54 1.8 1.26

33. abra A betnil pont kialakitasa

Mivel a banancsatorna, @tmébje 4 mm, ezért a flvokaig vesetsatorna atméjének is 4
mm-nek kell lennie.

Favokanak az E1610 tipust valasztjuk. A fuvoka 2égebb atmésje 4 mm. A favokéat és
méreteit a 34. abra vazolja.

= g g b=15mm
o~ [ae) e iR
- - _
= . b |, =3mm
16/ | -
v &= L“f 1.6 s = .‘."‘. |3 = 18mm
2 R0 o e | | _
<l Lﬁ : ——| [os/ d3 =38mm
¢I | \‘%, & ,"//////‘:1 L //"".'/’] L JF r d 4 = 6’4 mm
o[ 1] f ~R3 !
l2 LA ke d, =18mm
|| QM-H]Z i
il |, =56mm
13 1508] 11383 ) d, =4mm

34. abra Fuvoka

A favokahoz E1362 szamu kdzpontosito kariméra zakseg (35. abra)

|3:8mm d3:125mm
d,=36mm  d; =90mm
d, =104mm | =12mm
S=0mm

da - 45 M2
d3d}
d13% F

0.2
dz o

13

35. abra Kozpontositd karima
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Mint az a 1.2-es tablazatban lathat6, a favoka dabmdhl mért legnagyobb tavolsaga a
beémb pontnak 31-39 mm lehet. Ugy kell a bananbetétetlgezni, hogy a bedje minél
kozelebb legyen a froccstermék kdzéppontjahoz. Aabbetétnek fészket kell késziteni az
also formalapban, illetve furatra van sziikség, garekeresztil a betétet az alsé formalaphoz
régzithed. A fuvoka febli oldalon az als6 formalapra egy szigetet kellditnink, amibe ki
tudjuk alakitani a bananbedfble csatlakoz6 csatornat, s egyuttal ehhez a segefbg
szerszamzaraskor a favoka alja k6zvetlenill raZ8iabra).

Tools  “Window  Hel

® Standard
Cabling
Piping
welding
Legacy
Mechanica
Mechanism

Animation

Plastic advisar

ML Post Mold Layout
F1 mMechanid Mald L f rod
Sziget kialakitdsa a csatorna sza S| eenavedmete
-|f£- ECAD Cmaumn—-

36. abra Bananbetét elhelyezése, Mold Layout alafs inditasa

A csatorna elkészitéséheMmld Layoutalkalmazast kell elinditani (36. dbra). Megjelenik
Menu Managerablak, amelyben Runneropciot kell valasztani. A felbukkané ablakban az
egyes pontokon végighaladva lehet a csatornatateés (37. abra).

B

Menu Manager

w MOLD LAYOUT Elvart I
Mold Cavity Round Mame RUMMER_1 A
Lacake Cavity Half Round = Shape Defining 1

ef size Required
Mold Bass Hexagan Flaw Patt i
) y By
©avity Pockst Trapezaid Direction Required %
Inj Machine Round Trapezoigfl | €| ] | =
Cakal i S
5404 it [ Defing ] [ Fefs ] [ Info ]

Runner
W aterline et
Ej Pin Hole
Mald Gpening o Enter runner diameter 4|

Furat a csatornamaradék vissza _ Furat a bananbetét roggit
Ceabne csavarjahoz
/

37. abré Csatorna elkészité
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A felsé formalregbe a fuvokat a kdzpontositd tarcsavalitgsl kell helyezni. Tekintve,
hogy ezek az alkatrészek kor szimmetrikusakRavolve (forgaskihlzas) paranccsal
egyszetien ki tudjuk vagni az elhelyezésiikhtz sziukségéhmétyeket a fels formalapban és
az allé oldali felfogblapban is. Természetesen lag formalapban a fentiekben kialakitott
sziget negativjat is el kell készitenlnk addisrmalapban.

El6szor a favokat és a kozponti karimat kényszerekkelegfelad pozicidba helyezzik el a
felfog6lapban. Utana aktivaljuk szerkesztéshez Iss féelfogolapot. A Revolveparancsot
alkalmazva forgaskivagast készitiink. A vazlat elkése soran a karima és a fuvdka konturja
lathatd, igy azokat csak le kell masolnunk, amihalatvétellel (Use edge) és referencia
egyenesek segitségével tudunk megtenni.

Szimmetria tenge
Vonal masolas Szimmetria tengely rajzolasa

Referencia egyeneg O W O 'I NNEN *I

38. abra Forgaskivagas a fuvoka és karima részére

Hasonlé médon elkészitjuk a fél$ormalapban is a favoka furatét, illetve kivagjaksziget

szdméra szikséges Ureget. A csatorna) fedsmatlregbe s részét szintén kialakitjuk.
Elkészitjuk a karima rogzitéséhez szukséges kéitdyr illetve a fuvdka elfordulaséat
megakadalyoz6 csapnak szilkséges hornyot is.

39. abra Az elkészult bedétendszer elemi
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10.Kidobd rendszer

A froccsterméket kidobd csapok elkészitésével Kdedj kidoborendszer felépitését. A
termék biztonsagos, probléma nélkuili kidobashozckapra van sziikségink. Mivel a termék
fala csak 2 mm vastag, ezért nagy atijiecsapokra lesz szikségunk, amelyek mérete legyen
12 mm. Fontos elv, hogy a csapokat csak révid szaka a csap formalreg feldli végét
korldlbellil 25 mm hosszan lehet megvezetni. Az &m utOvetked szakaszokon a furat
atmébjének 0,2-0,3 mm-rel nagyobbnak kell lennie a csamétjétsl. Erre azért van
szikség, mert a csapok a forréianyag Oomledékkel érintkezve atmelegednek, ezaltal
tagulnak, és dilataciés helyet kell biztositaninsalira, hogy elkerlljik a megszorulast. A
furatokat Extrude paranccsal a legegyshbrelkésziteni. A 40. abran az elkészult furatok
lathatoak. A kozéskét furat nem sikban végdik, hanem egyméshoz képest mas szdgben
taldlkoz6 két sikban. Ennek megjegyzése azért spiglss mert emiatt e két kidobocsapot
elfordulas ellen biztositani kell.

bélapot visszatol6 csapok fura

Kid

Kidobdcsapok furat

40. abra Kidobocsapok és visszatolo csapok

[ S -

A kidobdlapot visszatold csapok furatait is ki kalakitani. A furatok elhelyezésénél azzal a
problémaval kertltink szembe, hogy a kidobdlapo&lessége tul kicsi ahhoz, hogy az
oldalbetét oldali két furatot a csUszka teriletériikhelyezhessik el. igy a két vegsinbe

kell elhelyezni azokat. Mivel a ve#stinek anyaga réz, ezért gond nélkil lehet furatot
késziteni azokba, tehat a probléma igy kiklszohélhe

A furatokat a tamasztGlapban (parnalapban) szikiékell alakitani. A csapokat a féls
kidobotartd lapban kell rogziteni. Itt torténik satornamaradék visszatarté csapok rogzitése
is.
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A két kidobolapot 6sszefogd csavar fu

Csatornamaradék visszatart6
csap rogzt furate

41. dbra Csapok rogzitése a deksdobdlapban, a fetskidobolap furatai

A kidobdcsapok a Meusburger katalogus szerinti BAiffdustak. A kidobocsapok atniger
12 mm, a visszatol6 csapoké 10 mm. A kidobdlapbdena emlitett okok miatt a furatok
atmebje a csapok atméyenél 0,3 mm-rel nagyobbak. A csapok kialakitasatnéreteit a 42.
abran tuntettik fel. Az elfordulas ellen biztos@tarcsapoknal a fejréséble kell munkalni
egy részt, és lekerekitést kell késziteni a 42arabathaté modon.

an E1710410 » &0
100 E 1710410 =100

80 E171012 « 80
100 E1710/12 =100

S 1B EI0A2 4125 |

g
e+

42. abra A csapok kialakitasa
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A csatornamaradék visszatarté csap apéd mm, melynek végébe fecskefarok alaku
bemetszést készitink. A bemetszés biztositja, sagyszamnyitdskor a csatornamaradék
biztosan az alsé formairegben (a kidob6 oldalompdjan.

43. abra Csatornamaradék visszatartd csap

Természetesen minden csap hosszat a megfeiétetire kell vagni. A visszatold csapok
furatait nem kellett megnovelni, mivel ezek nem ntkéznek az Omledékkel. A
csatornamaradék visszatartd csap szintén csak gy szakaszon van illesztve, a tobbi
részen a furat atmge 4,3 mm.

A kidobdlapok vezetését kell a kovetk&ben elkésziteni. A két kidobdlapba veymrselyt,
az also felfogélapba pedig veéeatsapokat kell elhelyezni. Ve#gierselynek az E1144 tipusu
golyos vezdifeliileti perselyt valasztjuk. A persely kialakitasa, mérets beszerelési
utasitasa a 44. abran lathato.

d1 da d2 12 11 Nr. /No.

22 25 12 9 17 E 1144/12- 9/17

12 E 114411212117

30 33 18 | 12 | 22 | E 1144/18-12/22
| 17 I E 1144/18-17/22

38 41 24 17 27 E 1144/24-17/27

22 E 1144/24-22/27

46 49 30 22 32 E 1144/30-22/32
27 36 E 1144/30-27/36

44. abra Vezépersely

Vezeticsapnak az E1040-es tipust valasztottam (45. abra)
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| Mr. /Mo
80 E 104015 80 9.80
100 E 104018 %100 11.00
120 121

45. abra A vezétsap

A kidobodlapokban a perselyek szamara kihuzéassdselljik a szikséges furatokat, majd
kényszerekkel a perselyeket elhelyezzik. Az als6délapba harom furatot készitliink. Egyet

a vezebcsap beillesztéséhez, egyet a ragefiavar fejének, és a harmadikat a csavar szaranak
(46. &bra).

46. abra Vezétsap és vezépersely beszerelése

A kidobolapokat a felfog6laptdl el kell tolni 34 mmdvolsagra, mivel a kidobérad nem
k6zépen fog elhelyezkedni. Korabbiakban lathathdgy a fuvoka a banancsatorna kialakitas
és az egyfészkes szerszam miatt nem k6zépen hetlikzd a fel§ feldogdlapban. Viszont a
kidoboradnak egy tengelybe kell esnie a favokavaltacsond gépek konstrukcioja miatt.

Erre a helyzetre szoktak hasznalni az Ugyneveazgdlvrkialakitdst kidobo6t. Az altalunk
készitett nyelv a 47. abran lathaté.
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47. abra Z alaku nyelv

A nyelv a 47. abran lathato bal oldali része a kilap kdzepéhez illeszkedik, mig a jobb
oldali rész csatlakozik a kidobéridhoz, aminek agedye a fuvokaéval egybe esik. igy
biztositva van, hogy a letoldlapok mozgatasahoksaies €r kozépen tamadijon, tehat az
erd egyenletesen oszlik meg a vezetésnél, és nem &gpkadni egyik vezétsap sem a
perselyekben. A nyelvnek sziikséges tér miatt, wiszoletoldlapok kiindulasi pozicidja a
standard kialakitashoz képes magasabban lesz. Aantkipozicioban tartas miatt
tamasztécsapokat kell beépiteni az als6d felfogdéap az als6 kidobdllap kozé. A
tamasztécsapok egysheesztergalt hengerek, melyeket a felfogélaphoz arsavrégzitiink.

A letolélap pogéacséai ezeknek a csapoknak a tetigjgek kiindulasi pozicidban. Korabban
megallapitottuk, hogy biztonsagi faktorral egyutbiatos termékkidobashoz 20 mm Uthossz

szliikséges. Mivel a tamasztéoszlopok szabvany magaais, igy a tAmasztocsapok beépitése
utdn marad 23 mm szabad Uthossz a letoldlapok rséhga, tehat dven megfelel ez a
tavolsag.

El6szor elkészitjik a tAmasztocsapokat, és a bedle8khdz szikséges furatokat az also
felfogblapba. Majd elvégzzik a beszerelést. Azl szerelést a 48. 4bra mutatja.

48. abra Kidobolapok megvezetése és tamasztasa
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A kidobdlapokat mozgatd nyelv beszerelés#teki kell alakitani a felfogéfuratokat az alsé
formalapban. A fix illesztés érdekében a nyelv fegragjaku része belesullyed a felfogdlapba

és két csavarral rogzitjuk (49. abra).

49. abra A nyelv beszerelése a kidobolapokba

A nyelv a 49. abran lathatd jobboldali részéhed &ekidoborudat rogziteni. A kidéboérad
E1050 tipusu. Ezt, egy persellyel az alsé felfogldéam meg kell vezetni, ami az E1150-es

tipusu vezéipersellyel torténik (50. abra).

o

402 " M6 2x

S n 12 14 15 dd di [
14 16 10 30 20 M10 18 70

I 14 di da dd4 da d2 Mr. Mo,
12 17 18 45 13 32 14 E 1150414
I 16 18 24 52 25 et 18 E 1150418

50. &bra Kidoborud és vedgersely
A vezetipersely és a kidobérud beszerelésével elkészilljes tkidoborendszer. Utolso

miiveletként a kidobdcsapok hosszét kell a medfeieéretire levagni. A kidobdérendszer
vazlatat mutatja az 51. abra.

28



isszatold csapc

Kidoboruc i

51. abra Kidobo rendszer metszete
(csatornamaradék visszatarté csap nem lathatd)

11. A temperalo rendszer kialakitasa

A rendszer kiépitését a furatok elhelyezésével jkgzdhiszen a munkadarabhoz kell
igazitanunk azokat. Egy &k meghatarozott atm@érel alakitjuk ki azokat. Ha elkészult
szamitasokkal ellémizzik, hogy megfelél méreti-e a rendszer aikéshez.

A fels6 formalapban a fedél nagy felllevékony falat kell kiteni. Vékony sik felliletek

egyenletes litésének a feltétele, hogy a furatok maximalis tS&gh egymastol a kbvetkez

lehet:

B =30 [mn]
Ahol: d: a furatok atméije [mn]

Tervezésiink soran a furat atgjének 8 mm veszink fel. igy a furatok ajanlott nmaaiis
tavolsaga:

By =3B =24mm

A furatok tavolsaga a formaireg falatdl irodalnérdasra:
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c=(2---3)d [mnq

Harmas szorzéval szamolva:
c=3[8=24mm

A furatokat a csatornakészitéshez hasonldsiold Layoutalkalmazéasban tudjuk elkésziteni.
A megjele® Menu Managerablakbol aWaterline opciot kell valasztani. Bugrik a Water
Line parbeszédablak. Eldépésben a furatok atnégét kell megadni (8 mm). Ezt kdvetn
meg kell adni azt a sikot, amelyen étdfuratok elhelyezkednek. Ehhez egy segédsikot
készitink. A formaireg alja az osztésiktdl atlagos@ mm mélyen van. Az osztosiktdl a
segédsik tavolsdga 35 mm legyen (52. abra). Megpk, hogy a szerszamkéskit
tapasztalatra hagyatkozva, szamitasok nélkil kiéstia furatokat, ugyanis minél nagyobb a
furat atmédje, annal szélesebb intervallumban lehet a frodés@aerszam paramétereit
beallitani, s legtébbszor a furatok elhelyezéséilpasolja a rendelkezésre allé szabad hely.

8¢ | Menu Manager
w MOLD LAYOUT
Element Info
Mame WATERLINE_3 | | Mold Cavity Referencia sik készitése
» Diameter Defining Locate Cavity
Circuit Required Mold Base
End Condition  Optional Canvity Pocket
Intzct Parts Required Inj Machine
< |
Catalog
[ Define ] [ Refs ] [ Info ] Runner
[ ok | [ Cancel ] Wiaterli
Ej Pin Hole
Mald Opening

I % Enter diameter af waterline circuit m

52.abra Furatatmérs a furatok sikjanak megadasa

A Circuit pontban kell elkészitentink (vazolassalymatok nyomvonalat (53. abra).

60.00

80.00

A hiit6viz 0tjg

53. abra A furatok nyomvonalanak meghatarozasa

30



Ahhoz, hogy a viz a Kkijeldlt palyan folyjon keredzt majd a ké8bbiekben mutatott
irAnyterebket kell beépiteni.

Az alsé formalapban a furatok kialakitasat mésen befolyasoljak a kidobdcsapok helyzete.
Az elbzéekhez hasonldan itt is megadjuk, hogy a furatoké&ifm 8 mm legyen, majd
elkészitjuk a segédsikot. A sik (mivel itt kiemalkea formailreg) az osztosiktél 16 mm-re
lesz. A furatok nyomvonalat az 54. abra mutatja.

A hiit6viz Utj3

54. abra Referencia sik megadasa, és a furatoklpalgkitasa

Ellendrizzik le, hogy a tités megfeldl-e. A masodpercenként sziikséges vizmennyiség:

___mmn [@}
3600ATE,, | S

AT =T, =T, [K]

Ahol:
m:  az egy ciklusban froccsontott termék tomege [kg]
q: a mianyag dermedésekor felszabadult h kig}
n: az orankeént fréccsontott termékek szama ﬂ
S 3
C.,. avizfajlbje —
| kg[K
Tee: @ hitéviz bemel homérséklete [°C]
T.: ahitéviz kimerd hémérséklete [°C]
Adatok:

m=21g=21010"° kg
q=340 K _ 340010° -
kg kg
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C,, = 4182 K 4182 _J
kg [K

kg [K
T,. =15°C
T, =20°C Becslés alapjan
n=240

Az adatok birtokaban:

AT =20-15=5 °C

-3
- 2100714000240 _; 576497764107 “9 =2 19
360( (5182 s h

Mivel a furatatméit elore felvettiik, ezért a sziikséges vizsebességet §mérkio

2 _3\2
BV R i 18 Br07) 1000 _ g
mlply aM 4[2,27642276410 S
] . m
Ahol: v: a viz sebessége [E}
p: aviz dirisége [%}

2,208 m/s-0s vizsebesség mellett a szilkséges dgsath

3100d [AT

= {Tsz—(Tbe+A2Tj: :1+ 0,0lz(Tbe+ AZT H [m]

Ahol: T_:

sz*

a szerszamdmerseklete [K]
A szerszam dmérseékletT_, = 60°C

igy:

310810° 5

o o

| = = 5758102 m=578mm

Természetesen, ahogy ndveljik a viz sebességét,csikken a szikséges furathossz.
Pro/Engineer-ben lemérve az 6sszéttsatorna hosszat, mely 1365 mm-re adodik, tehat a

htitokor biztonsaggal megfelel.

A fels6 formalapba a &kigyé palya kialakitasahoz tetedugodkat kell beépiteni. Ehhez
E2079 tipusu O-giriis dugot hasznalunk (55. abra). A formalapok oldaldnratokat E2075
tipusu zarécsavarral zarjuk le (56. &bra). A vidtbesatlakoztatdsahoz pedig E2000 tipusu
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csatlakozéniplit hasznaljuk (57.
megfeleb menetes furatokat is.

di

DM )*

| Sw

abra). Természsteaz utdbbi kebthdz elkészitjik a

Sl | | | d1 | Hr. /Mo,
' | @ | Nr. /No 3 5 M 5x05 E 2075/ 5/ 5
10 6 E 2073/ B 7 M Ex075 E 2075/ 7/ B
7 E 2078/ 7 4 ] M B % 0,75 E 2075/ 8/ &
[ 5 | Eeore 5 E 2075/ 8410
3 MiZx 15 E 2075/ 8412
55. bra O-gfris dugd - o
9 56. dbra Zaré csavar
— L5 ) =T
= = gl
i
1
DIN 3853
|
sw | I it ¢ | d | Nr. Mo,
ik 24 7 45 9 M 820,75 E 2000/ 9/ 8
B M10=1 E 2000/ 9410
15 26 9 M1d %15 E 2000/ 9/14

Fels formalay

ping State:B

. bra Csatlakozd nipli

Also formalap

58. abra. Temperalo6 rendszer



12. A szerszam szdllitAsahoz sziikséges elemek

A szerszam szdllitAsdhoz szallitohiddal kell fellné a szerszamhazat, illetve
szerszamlabakat kell elhelyezni rajta. A Meusburgkatrészei k6zott E1930 tipusszammal
szerepel az onkdzpontositd szallitohid. Oriaénye, hogy a kampé egy sinpéalyan el tud
mozdulni, igy a daru kotele mindig a szerszam snyjaban fog elhelyezkedni. 4
terhelhebségi szint szallitbhid kozil valaszthatunk: 150 kg, 230 k@0 kg, 1200 kg. A
kivalasztdshoz Proe-ben meghatarozzuk a szerszhes terfogatat, majd azt az acél
siiriségével beszorozva megkapjuk a szerszam tomegét.

Az analizis eredményeként a szerszam teljes téd®B11 di A szerszam témege:

m=V [p= 2211M10°[7874=174kg
. . £t e _ kg
Ahol: p: az aceélérisége (p= 787%)

Az eredmeény tekintetében a 230 kg-ig terhdlrsztllitohidat valasztjuk (59. 4bra).

E 1270 ’
4 H SWI*

b "k

i o

|
i
E 1200 2x |
I |
i |
= ) |

2 T i

el | |

; I

0 | [

ST SR L#_‘ .
13

g;ﬂ Mat.: 1.1730 =640 N/mm?

h1

hz

max. kg | l4max. d d2 hi ha 11 I3 81 SW I2 h2 Nr. /No.
150 88 M10 M8 110 18 135 64 29 5 44 80 E10300 dA/ A0
230 M10 127 25 84 64 97 | E 1930/ 64/ 97
700 118 M16 M12 147 27 181 106 49 ] 82 107 E 1930/ 82107
1200 162 M20 M18 209 38 242 134 59 8 100 155 E 1930/100/155

59. abra Szallitohid

A szerszamlabakat is beépitjuk, tipusszamuk E168@84bra).
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Mat.: 1.7131

SW dz 12 I3 l4 d1 11 Nr. INo.
17 M12 18 14 [ 20 25 | E 1928/20
15 40 E 1928/20/ 40
45 E 1928/20/ 45
50 E 1928/20/ 50
80 E 1928/20/ 80

60. abra Szerszamlab

61. 4bra A kész froccsdnszerszam
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