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Feladat

« Készitse el egy On altal tervezett 1épcsds tengely miihelyrajzat! Legyen
legalabb harom 1épcsds, legyen egy menet és kett6 reteszhorony a tengelyen.

* Valasszon eldgyartmanyt a tengely kissorozatban feltételezett gyartasahoz!

* Hatdrozza meg a rdhagyasok nagysagat, a miiveleti méreteket és a miiveletek
tliréseit!

» Készitse el a tengely megmunkalasanak technologiai allapotgrafjat!

* Hatarozza meg a miiveleti sorrendet, valasszon szerszamgépet, munkadarab
befogo késziiléket és szerszamot a kijelolt miiveletek elvégzéséhez!

» Készitse el a tengely gyartasanak abras miiveletterveét!

* Tervezze meg az egyes miveletek végrehajtasat, toltse ki a miveleti
utasitasokat!

* Tervezze meg az egyes miveletek végrehajtasat, toltse ki a milveleti
utasitasokat! (1 esztergéalyos €s 1 mar6 miiveletre)
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Elogyartmany

e Anyag: C45

e Tipusa: Melegen hengerelt koracél

e Atmérd: o 75 mm

e (yartasi szabvany: EN10060

e QGyartd: Konigfrankstahl

e A darabot a megfelelé méretre daraboljuk

e Anyag mechanikai tulajdonsagai: - Rm=700 N/mm?

- Ren=430 N/mm?

Rahagyasok meghatarozasa:

Nagyolds esetén: Esztergalyozassal valosul meg a munkadarab megmunkalasa, mely esetén a
pontossagi fokozat IT12.

o 20 mm tirésének kiszamitdasa
T=0,21 mm
2*T=0,42 mm ~ 0,4 mm

@ 20 mm-t nagyol @ 20,4 mm-re

o 30 mm tirésének kiszamitasa
T=0,21 mm
2*T=0,42 mm ~ 0,4 mm

o 30 mm-t nagyol ¢ 30,4 mm-re

o 40 mm tirésének kiszamitasa
T=0,25 mm
2*T=0,5mm

o 40 mm-t nagyol ¢ 40,5 mm-re
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Simités esetén: Esztergalyozassal valosul meg a munkadarab megmunkalasa, mely esetén a
pontossagi fokozat IT10.

o 20 mm tirésének kiszamitasa
T=0,084 mm
2*T=0,168 mm ~ 0,2 mm

o 20 mm-t simit ¢ 20,2 mm-re

o 30 mm tirésének kiszamitasa
T=0,084 mm
2*T=0,168 mm ~ 0,2 mm

@ 30 mm-t simit ¢ 30,2 mm-re

o 40 mm tirésének kiszamitasa
T=0,1 mm
2*T=0,2 mm

@ 40 mm-t simit ¢ 40,2 mm-re

Osszegezve:

A kis széria miatt CNC gépet valasztottam, mivel kissorozatban vald gyartasnak ez felel meg
leginkabb, kdnnyebben és gyorsabban tud alkalmazkodni a valtoz6 vevdi igényekhez. A CNC
technoldgia miatt a program szempontjabol egyszeriibb, ha a nagyolo esztergalas utan minden
atmérén azonos a simitasi rahagyas, mely jelen esetben:

04405

> =045mm =~ 0,5mm

Xs
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Technoldgiai allapotgraf:

Végellendrzés
Készdrllés

Esztergalas (,B” oldal)

Miveleti sorrend:

© N WNRE

Darabolas

Nemesités

Bazis esztergalas
Esztergalas (,,A” oldal)
Esztergalas (,,B” oldal)
Horonymaras

Sorjazas

Koszoriilés
Végellenorzés

Sziikséges szerszamgépek:

Darabolas => Flirésztarcsas darabolo gép (kézi), KF350
Esztergalas => BNC — 1800 univerzalis CNC esztergagép
Maras => EmL — 850B CNC megmunkalé kdzpont
Koszoriilés => KU — 03250 Egyetemes palastkdszort gép
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Sziikséges szerszamok:

e Darabolas => 9350 mm-es flirésztarcsa MSZ4986
o [Esztergilas => Tengely esztergalasa:
=> Szar: SECO SCLCR/L 1616 H09
=> Lapka: SECO CCMT 09T302-F1 CMP
Jellemz0 paraméterek:
vV = 267~335 m/min
a=0,3~2,5mm
f=0,1~0,3 mm/ford

=> Beszras esztergalasa:
=> Szar: PDJNL/R 1616 H11
=> Lapka: DNMG 110408-MF2 CMP
Jellemzo paraméterek:
vV =267 m/min
a=0,1mm
f = 0,1 mm/ford

=> Menet esztergalasa:
=> Szar: CER/L 2020 K16 HD
=> Lapka: 16 ER A60 CP200
Jellemzo paraméterek:
v =272 m/min
a=0,5mm
f = 0,15 mm/ford

e Csucsfészek furas => B 2,5 MSZ 3999

e Reteszhorony marasa: => Hosszlyukmaro HSS @12 MSZ 3874
Jellemz6 paraméterek:
v = 12,56 m/min
a=5mm
f = 0,01 mm/ford

o Koszoriilés: => Koszortikorong: 350x63x127 I MSZ 4510 KB63 M5 Ke
Jellemzd paraméterek:
v =33,9m/s
f = 0,005 mm/ford

Sziikséges befogokésziilékek:
e Parhuzamsatu: MSZ 4215
Farétokmany MSZ 6426
Forgocstics MSZ 5052
350x63x127 | MSZ 4510 KB63 M5 Ke
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Technoldgiai paraméterek meghatarozasanak levezetése:

A technologiai paraméterek javarészt a Secocut 4.2 program ¢és a Seco katalogusok
(megjegyzés a készitéshez: mds szoftverek és katalogusok is haszndlhatok) ajanlasa alapjan
torténtek kivalasztasra.

A program altal hasznalt legfontosabb képletek:

Hasznalt roviditések és jelolések:

, v,-1000
e fordulatszdm: n = —*——

D1 m

—_— V¢ — vagosebesség [—]

e vagosebesség: v, = min

1000

1

o cl6told sebesség furas esetén: .. ... ... n- fOYdUIatszam[_mm]
e .. Ezeketki kell keresni és ide be kell irni

D. - munkadarab atmérs [mm]

Részben szoftver segitségével meghatarozott eredmények:

e Bazis esztergalas esetén (3. sorszamu miiveleti utasitas):

» Oldalazas esetén (3. miiveleti utasitas — I-es feliilet vagy 2-es sorszam):

V1 itra beadvdnyban a megmunkdlt feliilet szamat vagy a miivelet sorszamat célszerii az indexben jelolni) = 267

m/min

Nigitt a beadvinyban a megmunkalt feliilet szamat vagy a miivelet sorszamat célszerii az indexben jelélni) =

1885 1/min

fl(itt a beadvényban a megmunkalt feliilet szamdt vagy a miivelet sorszamdt célszerii az indexben jelolni) = 0,2

mm/ford.

al(itr a beadvinyban a megmunkalt feliilet szamdat vagy a miivelet sorszamat célszerii az indexben jelolni) = 2,5

mm
i=1 (a fogasvételek szamat mi dllapitjiuk meg)

Pl (itt a beadvinyban a megmunkalt feliilet szamat vagy a miivelet sorszamat célszerii az indexben jelélni)) =
2,71 kW

Ha a szoftver nem szamitja ki a sziikséges teljesitmeényt, ugy a kovetkezo
képletek segitségével lehetséges:

A= firay

Fpp = ks Ay

Py = Fyy " 14
ks — a szoftverek belsé adatbadzisaibol vagy kiilon tablazatok segitségével
meghatarozhato!

*  Hosszesztergalas estén (3. miiveleti utasitas — 3. feliilet):
Va= 267 —
min
ns = 1885 1/min
f3= 0,2 mm/ford.

az=2,5mm
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I= 2 (a fogadsvételek szamat mi allapitiuk meg)
P3=2,71 kW

e Amennyiben a tengelyen vannak olyan simitand6 feliiletek, melyeket nem
koszoriiléssel munkalnak meg, gy ott fontos a kivant maximalis feliileti érdesség
elérése. A feladat 1épcsOs tengelyének esetében kialakulo feliileti érdesség elsésorban
fligg a forgacsold szerszam élének kialakitasatol és az el6tolas sebességétdl (illetve
tovabbi technoldgiai paraméterektdl). Az elméleti feliileti érdesség szdmitasara tobb
képlet is létezik. Itt a Bauer-képlet segitségével célszeri Kiszamitani a forgacsolas
utani maximalis elméleti feliileti érdességet.

. I
fmax = @ 1)
Mas megkozelitéssel a megmunkalas utan kivant feliileti érdességbdl szamithato Ki
az alkalmazandé fordulatonkénti eldtolas értéke. Szoftverrel és ha sziikséges, akkor
manudlisan sziikséges a fordulatonkénti elétolas kiszamitasa és figyelembe vétele.

A SZOFTVEREK HASZNALATAT MELLOZVE A KOVETKEZO LEHETOSEG
egyenként mindent kézzel szamolni —

o Bazisesztergalas esztergalas esetén:
» Oldalazas esetén (3. miiveleti utasitas — 1. feliilet):
ar = 2,5 mm (mi szamitjuk ki)

f1 = 02 mm/ford (mi vdlasztiuk a szerszamgépen bedllithato
lehetdségeket figyelembe véve, katalogusok, tdbldzatok, ,tapasztalati
értékek” alapjan)

v; =267 m/min  (mi vdlasztiuk a szerszamgépen bedllithato
lehetoségeket figyelembe véve, katalogusok, stb. alapjan)

_ ,-1000

m= = 1885 1/min
i=1

A1= fl'a1=...mm2
FU1= kS'A1=...N

P‘l]1= Fvl'v1=...=...kW
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»  Hosszesztergalas estén (3. miiveleti utasitas — 3. fel.):

do—ds _ 45-40 , -
a; = —2==—"—=5mm, de ez tal nagy (a,,most” valasztott lapka nem
3 2 2

alkalmas ra), ezért i=2 fogassal:
az; =2,5mm
i=2

3= 0,2 mm/ford.

v3 = 267 m/min

_ 11000
N3 = dz
ezalapjdn kiszamithato a forgdcsoldsi sebesség, de csak egyet
vdlaszthatunk a ketto koziil!)

= 1885 1/min (vdlaszthatjuk a fordulatszamot is és

e Esztergalas ,,A” oldalon:

e Amennyiben a tengelyen vannak olyan simitandé feliiletek, melyeket nem
koszoriiléssel munkalnak meg, ugy ott fontos a kivant maximalis feliileti érdesség
elérése. A feladat 1épcsOs tengelyének esetében kialakulo feliileti érdesség elsdsorban
fligg a forgacsold szerszam ¢€lének kialakitasatol és az eldtolas sebességétol (illetve
tovabbi technologiai paraméterektdl). Az elméleti feliileti érdesség szamitasara tobb
képlet is létezik. Itt a Bauer-képlet segitségével célszeri kiszdmitani a forgacsolas
utani maximalis elméleti feliileti érdességet.

s
Rmax - (8 . re)
Mas megkozelitéssel a megmunkalas utan kivant feliileti érdességbdl szamithatd ki
az alkalmazand6 fordulatonkénti el6tolas értéke. Szoftverrel és ha sziikséges, akkor
manualisan sziikséges a fordulatonkénti elétolas kiszamitasa és figyelembe vétele.

o o r

Megmunkalasi ido és koltségek meghatarozasa

Gépi foidok meghatarozasa:

e Bazisesztergalas esztergalas esetén:
» Oldalazas esetén (3. miiveleti utasitas — 2. SOrSz.):

Amennyiben eddig nem lett volna meghatarozva fordulatszam, ugy a
kovetkezd egyenlettel is lehetséges annak kiszamitasa:

v, - 1000

‘rl1=
dl'T[
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f1 =02 mm/ford.
n; = 1885 1/min
i=1

(L)

=.min=..s
fing

Ty

l,:raallas — megkozelités
l: forgacsolt hossz

L : kiallas

* Csucsfurat készités (3. miiveleti utasitdas — 3. sorsz.):
nr= 1200 1/min
fn = 0,05 mm/ford (ajanlds, katalogus alapjan valasztando)
V= furm

_ (L +1+1g) _
lr="7F—"=

..min=..s

* Hosszesztergalas estén:

Osszes gépi f6id6:
Tgf=T1+Ts+To+...+=184s

Mellékidok és szerszampozicionalas:
(A mellékidonél mit kell figyelembe venni? Ide kell irni a magyarazatot néhdny mondatban.)

Tmettek=TmatTmpt...+Tmz = 35,18
VAGY leegyszeriisitve (de meg kell indokolni a szazalék mértékét)
Tmellék:Tgf' 0,2 =36,8s

Teljes ido:

Tossz= T gt Tm= 219,1s = 3,65 min

Eltartam meghatirozisa esztergaldsra:
(Amennyiben szoftverek segitségével nem keriilt meghatarozasra, ugy itt ki kell szamitani.
Miiszaki tdblazatokban talalhatok a sziikséges adatok.)

Hasznalt egyenlet (Taylor-egyenlet):
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v-TllczC — Tz(g)kz...min

v

C : Taylor — alland6
k : Taylor — kitevd

(Minden egyes forgacsolasi sebességre kiilon ki kell szamitani a varhato
eéltartamot.)

Eltartam alatt megmunkilhaté munkadarabok szima esztergalas folyvaman:

Nrnagyol = =————— =...db ~...db [pl.: 13,6 db ~13 db]

Tgfnagy.t')ssz.

(Minden esztergaldsi fazis esetében, ahol eltér az éltartam, ott sziikséges kiilon
az éltartam alatt megmunkalhato munkadarabok szamat kiszamitani.)

Eltartam meghatirozisa marisra:
(Amennyiben szoftverek segitségével nem keriilt meghatarozasra, ugy itt ki kell szamitani.
Tablazatokban talalhatok a sziikséges adatok.)

n=800 1/min

D-mn . ; . . f 1 :
Vvalss= o= - m/min [D — forgacsolasi atméro a pillanatnyi fogasmélység esetében]
Vopt= ...

Topt= 25 min (pl.: katalogus alapjan)

Hasznalt egyenlet:

m |Vopt .
T =Topt E =... min
Vyal

(Minden egyes forgacsolasi sebességre kiilon ki kell szamitani a varhato éltartamot.)

Eltartam alatt megmunkalhatéo munkadarabok szama:

Nrnagyol = =————— =...db ~...db [pl.: 13,6 db ~13 db]

Tgfnagy.bssz.

(Minden mardsi fazis esetében, ahol eltér az éltartam, ott sziikséges kiilon az
éltartam alatt megmunkalhato munkadarabok szamat kiszamitani.)

Koltségek meghatarozasa:

Gépi foidovel aranyos koltségek meghatarozasa:

Felvett érték: K= 3500
ora
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Kg

_ Kmu _
—_ TE)SSZW —_ e Ft

Mellékidovel aranvos koltségek meghatarozasa:

KM = Tmellék ) KG = ... Ft

Teljes idovel aranyos koltség darabonként:

Kr=Kg+Kwm- .. Ft

Szerszamkoltségek a megmunkalashoz:

1. Szar: ,Szar 1.” (adatok: megnevezés; kod/jel; koltség)

2. Lapka: ...
(adatokkal: kod/jel; koltség)

Mellékelt dokumentaciok:

Lépcsos tengely mithelyrajz (lehet nyomtatott CAD-rajz)
Abras miiveletterv (kézi rajzolas és iras, de a sablon lehet nyomtatott)
Miveleti utasitasok (kézi rajzolas és iras, de a sablon lehet nyomtatott)

Vilasztott szerszdmok ¢és koltségeik (lehet nyomtatott vagy kézzel irt, de nyomtatas
esetén katalogus-abrak (képek) kellenek a szerszamokrol)

Tablazat az eredményekrdl (Ilehet nyomtatott)
Felhasznalt irodalom (lehet nyomtatott)

Minta Andrea (ABAB1A)

12



