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Termelési folyamatok II.Termelési folyamatok II.
Mővelettervezés

Dr. Mikó Balázs
miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu
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Mővelet tervezésMővelet tervezés
� Leválasztási terv készítése 
� Mőveletelemek generálása
� Szerszámválasztás
� Mőveletelemek összevonása
� Mőveletelemek sorrendjének 

meghatározása
� Szerszámelrendezési terv 

készítése
Elıtervezés

Mőveleti sorrendtervezés

Mővelettervezés

Mőveletelemtervezés

Posztprocesszálás
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Alap adatokAlap adatok

� Mővelet elıtti és utáni állapot
� Szerszámgép
� Befogás, készülék

� Megmunkálási módok és sorrendjük, felületelem
csoportokhoz rendelve
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Definíció (ismétlés)Definíció (ismétlés)

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

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

A technológiai tervezés mőveletenként 
autonóm feladat.
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Leválasztási terv készítéseLeválasztási terv készítése
Célja: a ráhagyási alakzathoz mőveletelemeket rendelni.

!
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Leválasztási terv készítés lépéseiLeválasztási terv készítés lépései

� gyárthatósági vizsgálat
� közbensı alkatrészállapotok meghatározása
� mőveletelemek generálása
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Leválasztási terv készítéseLeválasztási terv készítése
Gyárthatósági vizsgálat:
� A készülék által takart felületek

meghatározása
� A szerszám mozgáspályáját

befolyásoló készülékelemek
meghatározása

� A megmunkálandó felületekhez
történı hozzáférés ellenırzése
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Mőveletelemek generálásaMőveletelemek generálása
A mőveletelemek generálása során kijelöljük az alkatrész
felületelem csoportjainak elıállításához szükséges
mőveletelemekhez tartozó ráhagyásalakzatokat és a
mőveletelemek végrehajtásához szükséges szerszámokkal
szembeni követelményeket.

Az alkatrészt alkotó felületelem csoportokhoz a kiindulási
állapot és a kész állapot figyelembevételével
hozzárendelhetık a mőveletelemek tipizált sorozatai
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Mőveletelemek generálásaMőveletelemek generálása

Példa:
furatmegmunkálás
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SzerszámválasztásSzerszámválasztás
• Szerszámválasztási kritériumok 
alapján történik.
• A szerszámválasztási kritériumok 
eset függık.

Általános kritériumok:
• Munkadarab anyaga
• Megmunkálási mód
• A megmunkálás jelege (nagyolás / 
simítás)

Törekedni kell a minimális szerszám 
számra és a szerszámváltások 
minimalizálására.
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Mőveletelem összevonásMőveletelem összevonás

Célja a ciklusidı csökkentése.

Az összevonás általános feltételei:
�A szerszámgép alkalmas az együttes végrehajtásra 
�Az együtt dolgozó szánok, szerszámok nem akadályozzák 

egymást.
� Az együtt dolgozó szerszámok optimális paraméterekkel 

dolgoznak.
� A mőveletelemek megmunkálási ideje közel azonos.
� Az együttes teljesítmény igény nem haladja meg a gép 

teljesítményét.
� Nem keletkezik túl nagy deformáció.
� A két mőveletelem megmunkálási fokozata azonos.
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Egyszerre több szerszám (rev.aut.)

Programszerszám
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Szerelt programszerszám

Többorsós gép 14

Többorsós fúrófej

Több alkatrész egyidejő megmunkálása
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Mőveletelem sorrend meghatározásaMőveletelem sorrend meghatározása

Az elızési kötöttségek betartása mellett a mellékmozgások 
ideje (összekötı mozgások, szerszámváltás) legyen 
minimális.

Megoldás: ld. mőveleti sorrendtervezés
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Szerszámelrendezési terv Szerszámelrendezési terv 
Csak szerszámtárral rendelkezı gépek esetén.
Cél: a szerszámváltások idejének minimalizálása.

Befolyásoló tényezık:
� a mőveletelemek végrehajtási sorrendje
� a szerszámtár típusa (helykód / címkód)
� a szerszámhelyekre befogható szerszámok típusa
� a szerszámok mérete


