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- 'a jArmiigydrtasi technol6gidk sorfban betSltttt sajstos szerepést. Igyekez-

. lembevételével - adjunk az elb'bh vagy utébb elavulé technoléglai eljé.rﬁ.- :

" Bevezetés

Ez ajegyzet a ‘Kozlekedési &s Tavkozlési Miiszakl FSiskola jarmii-

© gyhrtisi szakos hallgat6l részére késziilt a Forgicsolé megmunkﬁlﬁs c.

tantirgy harmadik féléves anyaginak feldolgozfsfhoz, .

- A tananyag tartalm#ban a forg&csolﬁstechnkﬁval foglalkozik. bemu- _
tatva a kiilonbdzd forgécsolé megmunkdlisi eljirisok- technolégiajat.

- jegyzet az eljirisok leirfisdival pirhuzamosan térgyalja a forgdcsold pzer-
‘széimgépek megvilasztfisinak irdnyelveit, az egyes megmunkilisi-miivele- -

‘tek szergzimozéisit és a miiveletek elvégzéséhez szikséges készdlékek ki-

‘vélasztfsinak szempontjait,

“ .- A Forgfcsolb megmunké.lﬁs c. tantdrgy e féléves anyaga a gépgyﬁr-

‘téstechnol6gia miiszaki egyetem! &5 mis miiszaki f6iskoldkon wrténii ok-

tatdgdnak tobb éviizedes tapasztalataira épiil. A jegyzet anyagfinak Gesze-

~ allit4sakor. azonban a mésutt oktatott tananyag gondos mérlegelését kellett = .
elvégeznunk ‘hiszen figyelembe kellett venni a forgacsolé megmunkﬁlésnak .

tiink megvalésitani azt a célkitiizést, hogy -az alkatrészmegmunksliai el—
© jirfsok egyszerii’ ismertetése &g lexikilis adathalmaz kozlése helyett a
. technoléglal elvek ismertetésén legyen a hangsuly, és csak példaképpen _
., =-a hazai ipari sajitosslgok és az alapvetd fejlesztési tendencidk figye-

sokr6l tijékoztatist, -

. A XX, szdzadot joggal nevezziik a teehnika szazadanak Ebben a szé.-'

' ‘zadban sziiletik meg a merész fantizidju és az egyre tokéletesebb megol-

. dfisokat keresd konstruktérdk rajztibliin a gépkocsi, a repiildgép, a raké~
" ték és az iirhajék gondolata. Elképzeléseik megvalésitisihoz azornban nem
_volt elegendd az uj konstrukcidk terveinek megszerkesztése, azokat le 18
. kellett gyirtani. Ehhez viszont a gépgysrtisnak is rohamléptekkel kellett:
fejlédnie, mert enélkill nem lehetett volna az egyre bonyoluliabb és- egy-
re nagyobb pomossfgu alkatrészeket a kivént nagyobb mennyiségben le-

‘gydrtani és ugyanakkor a kolestnds cserélhetSség igényeit is kielégiteni.

Nem véletlen tehit, hogy a gépeyartss technolégidja, amely tulaj~
donképpen a gépi megmunkélés tudoméinya a szdzad eleje 6ta, igen nagy ]

-fejlodésen ment keresztiil és e fejlodés irama  egyre novekszik/ ) -




A gépgyirtis jellege a szdzadfordulé idején tulnyomérészt egyedi
gyfirtis volt, és csak ritkin fordult el kisebb- nagyobb sorozatok gyar-
tésa. A gyartis menetét nem dolgoztik ki eldre, a gyirtis kizben kiala-
kult 6s j6nak bizonyult eljirdsckat sem rdgzitették utblag irasban, &s igy
annak a gyArtméinynak ujb6li el6forduldsa esetén a gyirtss a miivezet8k
és a szakmunkisok emlékezete alapjin tortént.

Az iparl méretekben kialakult munkamegosztis eredményeképpen
végiil is nyilvanvalova lett, hogy egy gyé.rtmany létre]ottéhez kétféle ter-
vez$l munkdra van sziikgég:

-a gyﬁrunﬁ.ny tervezésére ami a konstruktérok (gydrtmfnyterve-
z8k és szerkesztilk) feladata;

- a gyartis megtervezégére, amil viszont a technolégusok (gyirtis-
tervezdk) feladatit képezl.

A mai értelemben vett gyirtistervezés csak az elsd viléghéboru ide~ ;
$én kezdddott, amikor az aut6- &s a fegyvergyiriis témeggyirtissi fejlédott.
Az alkatrészek cserélhetSsége &rdekében szlgoru mérettiiréseket kellett o
betartani, A nagy darabsgzimu ég megnbvekedett port ossfgu alkatrészek
. gazdasfigos gyirtdsihoz a technolégial médszereket 1s korszerlisiteni kel-

lett, ami csak a szerszémgépek és mis gyirtbeszkizok rohamos fejlesz-
tése firdn volt lehetséges. Gondoljunk-arra, hogy a szézad elején még
nem ismerték a gyorsacélt, s alig tSbb, mint hirom évtizeddel késbbb
pedig mir széles kdrben alkalmaztik a keményfémet, A gyorsacél szer-
szfmok hiromszor akkora forgicsolésebességge! vald megmunkilast tet-
‘tek lehet8vé, mint az addig hasznilt Gtvozetlen vagy gyengén Stvbzdtt
szerszfimacélok, és ez egyuttal azt vonta maga utdn, hogy a szerszim-
gépek teljekitményét is legalsbb hiromszoroséira kellett ndvelnl, Ezzel
" egyldejlileg természetesen a szerszimgépek felépitését is 1ényegesen meg
kellett viltoztatni. Ez a folyamat megismétlodstt a keményfém szerszémok
alkalmazésba vételekor, napjainkban pedig a kerdmikus és a szuperkemény
forgficsolé élanyagu szerszimok térhéditisa kdvetkeztében ujra hasonld je-
lenségrek vagyunk a szemtanui,
_ “Tarnui vagyunk a tudomfinyos-technikai forradalom, és ezen beliil az
automatizdlds rohamos térhéditdsdnak. Az un. "hagyoményos"- tehif a
mechantkus automata gépek felbasznildsfival ugrdsszeriien megnlit a nagy~ -
sorozat-gydrtisban eldallitott termékek gyirtistechnoldglijinak a termelé-
kenysége (pl.: gépkocsi-, rfdié, TV-, hiitdszekrény gyirtésa). Mindehhex
" célgépekre, automatikus gydrtésorokra van szikség,

A gépgysrtis fejlddésében uj korszakot nyitott a digitdlisan vezérelt
un, NC-szerszimgépek megjelenése. Az NC gépek megmunkilist program-
ja - eltérSen a mechanikus automatdkt6l -~ rugalmasan, kinnyen viltoztat-
haté, gy a gyirtis megbizhat6sfiginak, pontossfiginak lényeges javulfisa
mellett elsdsorban az egyedi~, kis- &s kozépsorozat-gyirtis termelékeny-
ségének nvelésében meghatirozd fejlesztési tendencia az NC-technika be-~
" vezetése.
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A gépgyirtis technolglijfinak mint tudominydgnak, s mint kizvet-
len gyakorlati tényez8nck az a célja, hogy a miiszakl fejlesztési kutats-
sok eredményeinek és az ipar tapasztalatainak felhaszndlisdval eldsegit-
se a gyartdsi folyamatok részletes megtervezését a gyirtis megkezdésge
elStt ugy, hogy a rendelkezésre 4116 lehetségek mellett a termék él6-
allitdsdnak legtermelékenyebdb &5 egyuital leggazdasiigosabb feltételel bhiz-
tositva legyenek, Ennek érdekében a gyfirtis minden fizisdra kiterjedd
részletes gyartisi utasitisokat kell kidolgozni, Ezen utasitigok -alapjin
elfre meg lehet hatirozni, hogy a gyirtis sorfin mit kell elvégezni és
azt, hol, ki, mivel és hogyan végezze el. -

A mikor és milyen mennyiségben gyértsunk kérdéaekre pedig az
fizem miiszakl és gazdassigl vezet0i a mindenkori rendelésillomény és a
- placi értékesitési lehetSségek figyelembevételével kell, hogy vilaszt ad-
janak, Leendd iizemmérnbkeink csakis mindezen ismeretek birtokdban fe-
lelhetnek meg az ipar velilkk szemben témasztoit elvirisainak,

A jegyzet megirdigakor azt a szempontot is kivetni igyekeztiink,
hogy a f6iskolai tananyagot meghaladé ismeretek ne keriiljenck a jegyzet-
be, mivel ma mér a szakma irdnt alaposabban érdeklfdSk tuddisukat ki-
egészithetik, illetve elmélyithetik a gépgyirtdstechnolégia béségesen hoz-
%4 férhet6 hazal, és magyar nyelvre leforditott szakirodalombél, A t4jé-
kozbdis megkonnyitése érdekében a jegyzet megiriasihoz felhasznilt és a
hallgaték érdeklSdésére szdmot tartd forrésmunkikat a fejezetekhez.csa~
tolt irodalomjegyzékekben ajinlisképpen kiilon feltiintettiik,

Végezetll szeretnénk kiszbnetet mondani mindazoknak, akiktanfcsa-
ikkal, &gzrevételeikkel és munk&;ukkal e jegyzet megirisiban segitséglink-
TE, voltak.

Kiilén kiszopetinket fejezzik ki Dr. Filemon J6zsef egyetemi adjunk-
tusnak, a jegyzet birdlSjdnak, aki lelkiismeretes alapossédggal, nagy ok-
tatigi &s gyakorlati tapasztalatdval felvértezve foglalkozott a kézirattal,
€8 hasznos tanfcsaival hozzégegitett minket ahhoz, hogy remélhetdleg ez
a jegyzet eredményesen fogja szolgdlnl a jirmiigyartd iizemmérnskkép-
zést 65 sokflg hasznos olvasménys lesz gyakorlé iizemmérnbkeinknek is.

Gydr, 1981, november hé.
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1. A forgacsold megmunkalss
miivelettervezésének alapjai

1.1 A gyartas technoldgiai tervezésének alapfogalmai

1.11 A technoldgiai tervezés szintjei

Egy véallalaton beliil a pyirtig technolégial rendszerének legkOzvet-
lenebb kornyezete a villalatvezetés Altal megszabott gazdasdgi politika és
stratégia. Ennek feltételeiben és céljaiban ti.lkrozodik az iparigi irﬁnyitﬁs
és g plac,

" A bels8 technolégiai iranyités szervei egymé.s melle és egymis f5lé

rendelt egységekbdl dllnak. A fliggSleges tagoz6dis sok esetben kdvetl
a szervezési séma hierarchikus lépcs6it: gyédr, tizem, miihely, munka-~
hely. Més esetben a tényleges technolégiai lépestk parhuzamosan futnak
az operativ kﬁnyitﬁs'vonala_ival. Kézismertek a fGtechnolégus, a technol6-
giai osztily, a GYGO, a programcsoport, a GYEK sth. szervek funkeidi,
A legalsé Irényitisi szifit 2 mihely, :

: Vizszintes irinyban a rendszer tagozddisit 4ltaldban a termek al-
- katrészeinek utjai szerint lehet kivetkezetesen leirni, Pl,: elBgyirtis, al-
katrészgyirtis, szerelés stb. Az egymist kivetd technoldgial fazisok so-
" rin egyre nivekszik a darab pontosséga, meghaté.rozottséga informicid-
tartalma és egyben hasznﬁlati értéke is, .

" A termelésirdnyitis szintjeinek is a vﬁllalatvezetés h1erarch1é]§val
pérhuzamos hierarchikus rendje alakult ki, A legfelsd szinthez tartoznak
a hosszutivu és az &ves tervek. A termeléshez kizelebbi kozépszinten
meriil fel a kzéptivu (negyedéves, havi) tervezés. Az egyes lzemek
szintjén vilik sziikségessé a dekdd vagy heti feladatok meghatirozdsa,
Végiil természetszeriileg a napi, miiszakszintil irfnyitis az adott lizem-
hez vagy miihelyhez tartozik, Az emlitett {dészakok persze a villalat _
N technolégiai adottsdgainak niegfelelSen némileg modosulhatnak azonban a
_ szintek lényegi beosztisa nem vailtozik,
_ A pgyirtis technoldgiai elokészitése a komplex gyértﬁselﬁkészitési
. folyamat egyik f8 része.
Alapveto feladatai:

-a techmlégial folyamatock és miiveletek tervezése,
~ a gzikséges gyirtéeszkozok megvilasztisa; _
- a gyirtbeszkodzok szikség szerinti megszerkesztése 6s gyirtisa..

Egy-e'g'y' technolégiai folyamat megtervezésekor a feladatokat kiilon-
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boz8 részletességgel és pontossiggal oldhatjuk meg attél filigglen, hogy

" milyenek a technolégiai folyamat tervezésének korlitai,

A technolégiai tervezés minden szintjén szdmos dontési, vilasz-

- tdsi, szfimitisl feladatot kell megoldani, de az mindig szem elStt tartan-
d6, hogy a tervezés magasabb szintjein minden dontésnek nagyobb sulya,
hatisa van az eredményre, mint alacsonyabb szinteken.

1,111 Technol6giat elStervezés

A technolégial tervezés legmagasabb szintje, amit elStervezésnek
neveziink: a technoldgiai tervezés stratégiija. Ezen a szinten két fontos
kérdésben dintenek. Az egylk dontés a_gysrtds fobb szakaszai (az elo-
gyirtis, az alkatrégzgyirtis és a szerelés) kbzitti csatlakozdsi felile-,
tek meghatdrozdséira irinyul. A mésik, a gzakaszokat megvalésité gyér-
egysépek, iizemek,” gyartérerﬁszerek ki]elolése.

' Ezen a szinten hatirozzik meg az elogzg iny tipusif, méreteit
&y jeldlik ki az elSgydrtis helyét,

. Ekkor vilasztjik ki azt az alkatrészgyértd uzemet amely géppark-
javal varhatéan a legjobban és - leghatékonyabban felel meg a céloknak
. és van 18 elegendd szabad kapacitisa, ‘

‘Ebben a tervezési fizisban hatirozzik meg, milyen legyen az alkat-

_részek grerelés elbiti dllapota, dontenek a gydrtdsi tiirések, a szerelési
méretlincok megvalOsitisinak modjarol, A gyirtisi tiirések egyrészt bi-
zonyos esetekben szigorubbak, mint a konstrukeibs tiirések, misrészt vi-
szont az utélagos illesztés, a vilogatd parositis vagy a kiegyenlitt'i ta-
gok alkalmazfsa lehet8vé teszik a lazdbb alkatrészgyirtisi tiirések elG-
irisit, Végiil ebben a tervezésl szakaszban jeltlik ki a szerelés mdédjat,
rendszerét €s helyét,

' 1,112 Miiveleti sorrendtervezés

Ha az elSgyirtmény-vilasztis megtirtént, az alkatrészgyirtis tech-
nolégiai tervezorendszerének h&rom tov&bbl 1épesdiét kiilnboztetiik meg:

- miiveleti sorrendtervezés _
- miivelettervezés, o '
- miiveletelem tervezés.

Miiveleti sorrendtervezésen azt a folyamatot értjiik, amelynek so-
rin meghatdrozzuk a munkadarab elkészitéséhez szlikséges megmunkilisi
médokat, gyfirtéberendezéseket, kialakitjuk a tevékenység-sorozat szaka-
szoligit, a miiveleteket és sorrendjiiket, tovibb4 el84llitjuk a munkada-

el
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rabnak a miivelethatirokhoz rendelt méretekkel, mérettiirési és feliiletmi~
ndségl paraméterekkel jellemzett dllapotait. '

A miiveletl sorrendtervezés bemend adatai a kész alkatrész és az
eldgyartminy geometriai és technolégial jellemz3i, tovAbb4 a termelés-
programozis adatal. Az eredményadatok: a sziikkséges gyirtbberendezések,
az egyes gyirtSberendezéscken végrehajtandé tevékenységek és sorrend-
jiik, a munkadarabnak a miiveletek kozdttl dllapotal és a megmunkaldsok
alatti helyzetei.

1.113 Miivelettervezés

A forgicsolistechnolfgisbhan miiveletnek nevezziik az alkatrész meg-
munkilisi folyamatinak azon szakaszit, amelyet egy szerszimgépen, egy
. befogésban hajtunk végre. A miivelettervezés sordn az aldbbt feladatokat

kell megoldani: : P

S miiveletelemek megfogalmazfisa;

az alkatrész kzbens8 fllapotainak meghatfroziss;
szerszAmvilasztis, ezerszamgép és mérdeszkiz kijeldlése;
miiveletelemek végrehajtisi sorrendjének meghatirozisa;
gzerszimelrendezés megtervezése;

miiveletterv készitése;

forgicsoldsi paraméterek szdmitdsay

a szerszimmozgisok tervezése;

normaiddk szimitasa; _

gyirtisi dokumenticidk szerkesztése;

{llesztési feladatok elvégzése.

- Eg a felaorélés egyben a feladatok megolddsdnak logikal sorrend -
jét is tilkrdzi és érvényes mind a manuills, mind a szimitégépes terve-
zésre, . :

1.114 Miiveletelem tervezése
‘Miiveletelemek tervezésén a szerszdmmozgisok tervezését és a for-

gicsolisi paraméterek szdmitisst értik, Ez utébbinak kiemelkedd jelentd-
sége van a gydrtistechnolégiai folyamatok optimaldsiban, .
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1.2 Gyartési rendszerek és gyartisi modok

Gépgydrainkban az aldbbi hdromféle pydrtdisi rendszerrel talilko-
czunk:

- mithelyrendszerii gyartis,
-~ cgoportrendszerii gyirtas, . 7 |
- folyamatrendszerii gyirtis. !

Milhelyrendszerii gyartés esetén az egyes gépeket gépfajték szerint
csoportositjik. Kiilon csopartot vagy mithelyt képeznek tehit az egymis’
-mellett feldllitott esztergapadok, furégépek, koszoriigépek, marégépek -
stb. A megmunkilds sorin az egyes alkatrészeket miihelyrs! mithelyre

o széllitjik a milveleti sorrendnek megfelel8en, mikdzben ugyanaz az al-

katrész tobbszir 1s eljuthat ugyanabba a miihelybe. Ennek a gyirtdsi
wendszernek az a hdtrdnya, hogy az alkatrészek szdllitasi utjai igen-
hosszuak, a gyirtis nehezen tekinthet§ 4t, hosszu az 4tfutdsi id8, sok.a
miihely-adminisztricié és a gyirtésért a feleldsség tul sok ember kizitt
ogzlik meg., - = - : ' : . _

A csoportrendszerli gydrtisban egy-egy csoport gépparkjit ugy dl-
litjak Gssze, hogy egy-egy gyirtmény alkatrészel, vagy pedig kiilonbtzo
gyartminyokhoz. tartozé, de azonos jellegii alkatrészek - pl. tengelyek,
perselyek, fogaskerekek stb. - a csoporton beliil teljesen elkészithetSk
legyenck. Ezeket a csoportokat ciklusnak is nevezik. A csoportrendsze~
rii gydrtis eldnye, hogy az alkatrészek sz4llitisi utvonala rovid, a gyar-
tisi folyamat j6l GttekinthetS, és ezért kommyebb az ellenfrzés &s rivi-
debbek az 4tfutdsi idOk, azonkiviil a termelésért és min8ségért csak egy
személy, a ciklus vezetGje felel§s. HAtrdnya, hogy uj gyirtményokra

- valb dttérés esetén a mir meglevd csoportokat legtobbszdr legalibb rész-
ben 4t kell esoportositani abhoz, hogy a gyértis tovibbra is csoportrend-
szerben legyen folytathaté, - : N

: A folyamatrendszerii vagy szalaggydrtgsnil a megmunkilist végz8
‘gépek a megmunk4lisi sorrendnek megfelelSen helyezkednek el egymis

utin, Minden gép csak egy miiveletet végez, Az anyagmozgatis az egyes
gépek koezdtt folyamatos, sokszor automatikus. E rendszer eldnyet, hogy -

a szAllitisi utvonalak és az Atfutisi idSk rendkiviil révidek, az egyes mii~

veletek elvégzése egymfs utdn szinte automatikusan bektvetkezik, tehdt
nem kell t5rddni azok programozdsdval é&s adagolisival &s végiil minden
miivelethez a célnak legjobban megfeleld gépet és felszerszdmozsist lehet
bedllitani. Hitrinya, hogy uj gyirtményra torténS 4tdllds esetén a gépe-
ket gyakran teljesen 4t kell rendezni, s8t sok esetben uj gépeket is be
kell szerezni, a régiek egy részét pedig nem lehet felhaszndlni, - _

A felsorolt gyirtési rendszerek mellett meglillonboztetiink - a

*

14



gyirtméinyok vagy alkairészek gyértand() darabszémﬁtél fliggSen ~ kulon—
bozd gyfrtisi modokat 1s.
Ezek a kovetkezok.

- egyedi gyirtas,
- sorozatgyirtis,
- tomeggyﬁrtﬁs.

Az ezyedi gyﬁrtésban az alkatrészek darabonként késziilnek. A

gyartishoz hasznilt gépek. &ltalsban univerzéligak, speciélis gyartés'i‘ esz-

- kbzbket 4ltalaban nem alkalmaznak, mert nem kifizet6dbek, ezzel szem-
ben igen j6l képzett munkaerokre van szitkség, hogy a megfelelo minGsé~
get mind a megmunkéilis, mind pedig a szerelés teriiletén biztositani le--
hessen, ‘Az egyedl gyirtis ltalsban mihelyrendszerben torténik,

© Sorozatgyfrtis esetén egyidSben ugyansbbél az. alkatrészbbl nem
egy, vagy egynéhfny, hapem tobb készill, gy egy-egy szerszﬁmgépen .
- ugyanazt a muveletet egymis utin tSbbszir végelk el. Az unilverzilis
szerszamgépeket sok speciilis gyértéeszkozzel lé.t]:’ﬁ{ el, it egy ré-

-~ gziik belyett mir gazdasdgosnak mutatkozik célgépek alkalmazésa,. .A mii- .':

‘veleték gyakori megismétiBdése kbvetkeztében sok gépen betanitott mun-
kisokkal: lehet helyettesiteni a szakmunkfsokat.. Sorozatgyﬁrtéa esetén for-
dul 16 leggyakrabban a ciklusos gyirtdsi rendszer. _
TOmeggyértisnil - egy munkahelyen csak egy miiveletet végeznek el
. és ez .legkdnnyebben a folyamrendszeri gyartissal valésithaté meg,
. Az egyes gyirtfsi modok jellemz8it az 1.1 t4bldzat foglalja Oseze.
A tiblazat elsd soriban szereplo "iig", "kbzepes" és "magy" da--
rabgzémok kozdtt a hatirt szdmszerilleg meghatdrozni nem lehet, mert a

gyartss gazdagfgos médja nemcsak az évente gyirtoit darabszimtdl, ha- -

‘pem a gyhrtméiny munkaigényességétdl is fiigg. Igy pl. hiztartdsi porszi-
végépbdl &vi 100 db gyirtisit nem lehet sorozatgyértisnak neveznl, &s
nem ig lenne gazdasﬁgos azt a sorozatgyﬁrtésnak megfelelo technoléglal
eljﬁrﬁssal gydrtani,

Ezzel szemben évi 100 db 2000 kW-os 12-hengeres Diesel-motort
nagy munkaigényessége miatt feltétlen érdemes sorozatgyirtis jelleggel
készittetni, kiilénosen, ha azt vesszilk figyelembe, hogy a hengerenként
ismét1sdE alkatrészekbdl, mint pl. hengerfej, dugattyu, ha]térud stb.
évi 1200 db-ot kell gyﬁrtani
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A gyirtisi médok jellemz6i .

1.1 tablizat

Egyedi gyirtas

Sorozatgyartis

Tomeggyartis

Kis darabszim

A gorozatok elSre
megfllapitott ismét-
16désének hisnya

Univerzalis gépi
berendezés

Szerszimgépek ter-
helése a munkadarab
torvényszerii viltako-
zdsa nélkiil

Kégzlilékek és kiilon-
leges szerszimok. al-
' kalmazfsa csak ritka
eg etekben

* | Nagy szakképzettségi

munkaerd

Kéii_ fllegztés, A 6se-
rélhetdség elvének
hiinya

Elérajzolis szerint vég-
zett munka -

A srzerszfimgépek tipu-
gok &s méretek sze~
rint val6é elrendezése

Vazlatos (leird) mii-
velettervek

Statigztikus normiak

Kozepes darabszam

A sorozatok periddi-
kus ismétlédése

Univerzilis és rész-
ben specializilt gé-
pl berendezés

A munkadarab peri-
odikus viltakozdsa

Kégziilékek &g kiilon-
leges szerszdmok
széles kori alkalma-
zfsa

Kiilonféle szakkép-

 gettségii munkaerds

Részleges cserélhe- .

 toség, kevés kézi

illesztés

Eidrajzolds ritksbb
alkalmazfisa

‘Az elren_dézés a

gyartmfnyiramlis
irinyait kiveti

Részletes (tGbbnyi-

. re fbris) miiveletl

utasitisok

Részben szabatos
norma

t6 huzamos gyirtis

~ alkalmazdsa, Auto-

7 A kézi illesztés tel-'

| Az elrendezés a Eyart- -

Nagy darabszim
Jelent8s iddn 4t tar-

Célgépek &8 kiilonle-
ges gépek széles kirii

matizalas,

A szerszimgépeknek
csak egy meghatiro-
zott darabbal vald 4l-
landé terhelése

Osszevont késziilékek

&g kiilonleges szerszi-
mok. A szerszimgép
ég kégriilék szerves

kapesolata - )

Bealliték mellett kis
szakképzettség{i mun-
kaerd

jes hidnya, teljes cme=~]
rélhetdség

Elérajzolas teljes

hifnya

ményiramlis irinyait
kovett

Részletes (4bris) mii-
veleti utasitisok

Szabatos miiszaki
norma
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13A mﬁveiettefvezés 'alapimerete_i- és menete

Az elc'izb’ekbol kitlinfk, hogy a gyé.rtéstervezok elsfdleges feladata
a miivelettervezés. A miivelettervezés alatt -a technolégiai folyamatok rész—
“letes €s egyértelmii megtervezését, a tervek irésban és rajzban valé rég- -
zitését, a munkamenetek végrehajtisénak muszaki irinyitﬁsa érdekében
végrzett tevékenységet értjik. :
. A fenti tevékenység célja, ‘hogy még a gyérté.s megkezdése elott
megtervezzilk:  milyen miiveleteket, hol, ki 8 hogyan végezze el.
- Miivelet alatt a munkafolyamatoknak Snmagiban befejezett régzét ért-
. jik, amelyet ‘egy munkés vagy az azonos gyirtisi cél érdekében egyiitt-.

. miikédd munkisceoport fltaldban egy munkahelyen, egy meghatirozott mun—
. kadarabon, wvagy tibb, egyldejuleg megmunkélandé munkadarab osszességén_'
megszakitss nélkiil végez. -

: - A miivelet legrovidebb része a miiveletelem, amelyet a° munkadarab

N _egy befogﬁsban tortén6 megmunkilisakor még megkulonhoztetunk és igy

- a muvelet ‘megtervezésekor kiilon elemziink (pl. munkadarab befogisa,
: adott §tmérs esztergilisa stb . A mﬁveletelemek __qgé.sokbél és mozdu—
latokb6l tev8dnek Sesze.
T Jél szervezett gyirakban a muvelettervezés intézményes rendsze-
res és kivetkezetes feladat. Ezt szervezetl .intézkedésekkel, egyrészt a
o belsé szervezet és Ugyvitel, misrészt szervezeti kapcsolatok és a sziik-
- géges adatszolgiltatisok megfeleld kiépitésével biztositjik, _ :
“A miivelettervezésnek gazdasigosnak kell lennie, tehit az elért
, eredményeknek tul kell ‘haladniok a tervezéssel jiré kbltségeket, Ezt a
- miiveletiervezési munka 'ésszertiisitésével, egzkozelnek és segédleteinek
- tokéletesitésével érjik el., N
Ahhoz, hogy a muvelettervek a gyﬁrtminyok megfeleld minéfségét és
gazdasdgos gyirtdst is biztosithassik, de kidolgozfésuk se emésszen fel
sok 1d6t és koltséget, nemesak a ‘miivelettervezk szaktuddsht kell fejlesz-
tenl, de a miivelettervezési munka stilusat is. :

Az ligyrendi ég ligyviteli szabalyzat betartﬁsﬁval a mhvelettervezés
:lntézményesitését 18 biztositjuk. -

. Mivel mtivelettervezéskor nemcsak a gyﬁrimany megfelel6 mimsé- :
gére, hanem a gyirtis gazdasigossigira is tbrekszlink, a mliveletterve~
z8nek ismernie kell a szervezés, az idogazdé.lkodé.s a technolégla és
- pénzgazdilkodis kérdéseit is.

. A szervezés Ismereie szhkséges egyrészt azért, hogy gyfrtis- és

‘milvelettervezéskor tekintettel legylink a meglevé szervezeti adottsﬁgokra,
. mésrészt pedig azért, hogy a ‘tervezett gyﬁrtasi folyamatot helyesen tud -
juk megszervezni.,

Az i::_k’_)’gazdélkodﬂsi ismeretek egyrészt a gyﬁrtés id8rendi és nap-
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thri 136 szerinti végrehaijtisara, misrészt a gyﬁrtési tevékenységek ido- -

tartamira adnak felvilagositdst..

_ A technol6giai ismeretek alkotjsk a gyé.rtﬁstervezésx adatok tobbaé-
g6t és vonatkozhatnak: a gyirtmdnyra, a feldolgozand6 anyagra, a gépre,

a srerszimokra és technolégiai. tdrvényszeruségekre sth,

A gyirtminy ismerete sziikeéges ahhoz, hogy a miivelettervezo
tisztin l4ssa az egyes szerkezetek &s alkatrészek mukﬁdését és igy job- '
ban elbirdlhassa a pontossigi elSirgsokat. _

A szerkezetl anyagok ismerete nélkulozhetetlen a miwelettervezés—
ben, mivel a technolégial tdrvénylzerdségek foképpen nz anyagok tulaj-

' donségain alapulnak. :

Fortogak még a’ rihagyﬁsokra, kivltelezésre szallitﬁara prébavé—
telre és ellenfrzésre vonatkozs eldirdsok is.

A gzerszémgépek 6 berendezések szerkezetl felépitésének és tel- _
jesitOképességének ismereie szilkséges, hogy adott megmunkiléshoz a
~ legmegfelelobb gépet, 1ll. berendezést megvﬁlaszthassuk. Az lizem gépei-

‘nek adatait a gépkirtyfk tartaimazzfk., . , o

A szerszémismeret azért sznikséges hogy-

| = meg. tudjuk éllapitani mﬂyen szerszimmal lehet gazdasagosan és
a kivint minségben megmunkélini valamely feliiletet, . -
- = meg tudjuk hatdrozni és megadni a szerszfimszerkesztinek vala-
‘ mely ‘szerszim tervezéséhez szu‘kséges kiindulé adatokat.

: CA mﬁvelettervezés gazdaségossﬁg&t javitja ha a mﬁr meglevo SZers -
szémﬁllomﬁnybél vilasztjuk K a meﬁe!elo szerlzamot tehﬁt nem. kell IJJ

: szerszdmot szerkeszteni ég gydrtanl, <

A készillék ismerete egyrészt azért j6, hogy . adott megunkﬁlﬁshoz meg—-'

“‘hatdrozhassuk a legmegfeleldbb késziiléket, mésrészt, hogy ‘megadhassuk'a - o

készdlékszerkesztfinek valamely uj. ‘késrilék tervezéséhez a szikséges ki- -
indu16 adatokat (a szerszfm- &g készillékszerkesztést kér§ lapon), .
: A meglevl készulékﬁlloményt is nyilvén: kell tartant, hogy sziikség
. esetén a mir meglevo készdlékekbé’l vﬁlaszthassuk ki az esctleg megfe-
lelt.
A miiszaki mérési ismer.eteket ki kell terjeszteni a méréstechnikﬁ- -
- ra, a mérBeszkbzikre 68 a miiszerekre egyardint. Sok megmunksilisi fel- -
adat sikere a helyes &s a kielégitS pontossfiigu méréstél figg. Nem kozbm-
bYs tehit, hogy a miivelettervezd mmeri-e, hogy . mit, mivel hogyan és
- milyen pontossiggal lehet mérni, '
‘A miiszaki mérési feladatok szorosan Bsszefﬁggnek a forgﬁcsold mti—
veletek technol6glal bazisrendszerénck megvilasztisdval és miivelet! uta=
: sit&sok mérésekre vonatkozé eldirgsainak meghatfirozisfval. .
. Az anyagmozgatési mébdszerek &s egzkizik ismerete ugyancsak fon=-
tos, Foképpen sorozat- és tomeggyirtisban, ha az anyagokat kotott pa-
1y4n tovsbbitjik, nagy jelentSségli a megfeleld szallitdsi m6d és eszkdz
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megvilasztisa. Fontos az alkatrészek €s munkadarabok szillitisat ugy
megoldani, hogy a megmunkalt feliilétek védve legyenek karcoldstél, iitéstSl
vagy szennyezddéstdl, E kérdéscsoporthoz sorolhatjuk a munkadarabok é&s
alkatrészek tdroldsinak mddjait a munkahelyen vagy raktirban.
A pémggzdélkodésl ismeretek szikségesek a megmunkildsi eljiris
' gazdaségossﬁgénak ellenGrzésére. Minden gyfirban ugy kell megszervezni-
az anyagbeszerzési osztily, a bér- és normaosztily, tovdbbi az tizemi
konyvelés munkijit, 'hogy ezek az adatok szabilyos id0ktzbkben (de min~
denképpen akkor, ha az értékek érezhetoen viltoznak) a mﬁvelettervezés—
hez eljugsanak,
' A mlivelettervezéskor nem elegenio kiilon—kiﬂon vizsgélnl az alkat-
. rész egyes felilleteit és ezek megmunkslisi médozatast, hanem az alkat-
-rész. teljes’ gyﬁrtasi folyamatit (az osszes Iehetséges munkameneteket)
kell tanuim#nyozni,
7 A milvelettervezd megvlzsgalja az alkatrész Bgszes uézet--és met-
szet&brait. Elképzeli az alkatrész alakjst és f& méretelt, meggydzddik
az Shr4zolds helyességérsl és- érthetGségérdl, Fel kell lsmernie az al-
. katrész szerkezeti rendeltetését &s miikidési feltételelt, EllenSrzi a
szerkesztési méretlincokat és tiiréaeket, .
.. A bizisok megvilagztisakor a muvelettervezo megﬁllapitja a heiy-
: ,zehneghatﬁrozas és a szoritﬁs mﬁdjé.t ‘a méretek mérésének m6dj&t ég
' eszkozelt, -
.- A milveletek megvﬁlasztésa & 2 milvelet! sorrend. megallapitésa -
az egyes felilletek megmunkildsihoz szikséges forgicsoldsl médok hozzd-
vetSleges elképzeldnével kezdé’dlk A kiinduldsi alap mindig a befejezd mii-
- velet, Azt kell megillapitani milyen miiveletek sziikségesek a feliilet 16-
- pésrdl 1épésre vald ellkészitéséhez, hogy a végén a megkivint pontosss-
got 8s a felliletl érdességet biztosithassuk. Minden megmunkélé.sl fazisra .
tobbféle megmunkslisi méd johet tekintetbe. Ezek koziil vﬁiasztja ki a mil- -
velettervezd az adott alkatrészre és felilletre a val6sziniien megfeleloket. ;

' Igy eldfordulhat, - hogy kezdetben a milvelettervez8nek a munkamenetre

' ‘ tobb elképzelése van, és kelld elbiréléssal ezek kdziil vﬁlasztja ki a Ieg? e
-megfeleldbbet. e
A ﬁechnoldglai vizsgélatokkal a, mﬁvelettervezo megéllapitja a meg- -

- munkiligi hibdkat, a geometrial _v_lzsgalatokkal éa szhimitdsokkal a hely-

- zetmeghatfirozdsi, a bizismegvilasztdsi és a felfogisi hibikat. Ezeket -
: osszegezl 68 megillapitja, hogy a megkivint tiirések betarthatSk-e vagy. -
sem, Ha az &sszegezett hibsk tul nagyra adédnfinak, megvizsgélja csok-
kentésik lehetoségetl: és helyesbiti a felfogé.s médj&t és a bechnoldgiai
-adatokat. N

A rihagydsck szémﬂ:asa a megmu.nké.l&si és helyzetmeghatﬁrozisl
hibsk Ismeretében 1épésrol 1épésre végezhetd, El6bb kiszdmitja a nagyo-

- 1881 réhagyist, majd egymis utin a milveleti rdhagyisokat, Mindezeket

Usszegezi és megé.llapitja a teljes ré.hagyist éa a nyeradarab méreteit
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illetve a nyersanyag szelvényméretét. Most mér elegéndfi adat van az
anyagnorma kidolgozigihoz, ' ' o
A kigzdmitott nyersdarabméretek szerint ____gszerkeszthetfik az Oot- . -

: vény- kovics stb, rajzok. Ha a nyersdarabok mér adottak, ekkor ellen— S
Srizni kell, hogy az alkatrész kiadédik-e az elképzelt munkamenettel, ha

nem, véltoztaini kell a bﬁzisokat smgorubb elfrajzoldst kell el8irni,

esetleg gziikiteni kell a ‘miiveleti tliréseket és ezzel a miiveleti réhagyé—

sokat,

A miiveleti méreteket a befejezd megmunkﬁ.lﬁstél visszafelé a na-
gyolisig minden fogisra meg kell dllapitani. A miiveleti tiiréseket az ft-
lagos gazdasfigos megmunk4lisi pontossig szerint kell megvilasztani. A
miiveletl méreteket és. tiiréseket meg kell adni a miiveleti abrékon,

Miutin a miivelettervezd megillapitotta, mﬂyen megmunkﬁlésokkal
1hilyen sorrendben’ llittatja €18 az alkatrészt, gvﬁlaszt]a a gyértasi
egzkbzoket: = gépet, szerszdmot, késziiléket, sth. A technoléglal szem-
‘pontokat is egyezietni kell a gazdaségosség kivetelményeivel, ‘mielBtt -
~végleg elhatirozza a legmegfelelb’bb megolddst. Ezek utin a miiveletter~. = !
_ ven megadja a miivelet leirfgit, It elSirja a munkis 4lfal egymés utdn .
elvégzendo tevékenységeket megjeldli a- feliileteket, amelyeket megmun-
kilnak, 'és beirja a. haszniland6 gyirtisi eszkdzdket. '

A gép 6s a szerszdm megvhlasatisdval egyidb’ben a muveletterve- _
_zo _ggllapitja a forgécsolﬁsi adatokat: - forgdcsold sebességet, a. fordu- =~
latazé.mot eldtoldst, fogésmélységet sth. - Ezeket. révezeti a miivelettervre,

A gyfrtis szinvonalst a miivelettervek: egyértelmiien vigszatiikrozik. -
Vizagdlatukkal feltdrhatjuk a technoldgiai fejlettségét, a megmunkilisok
'eredményességét és gazdasdgossfigit, Ez a vizsgilat azonban hosgzadal-
mas, mert a miivelettervek caak egyes munkamenetekrol adnak felvilégo— R
gitdst. Atfogébb képet kapunk, ba a helyesen megvilasztott- tapasztalati

- mutatészémok v4ltozdsait vizegiljuk. A miivelettervezés technolégiai-

-szervezési—gazdaségossﬁg_ kiértékelését elosegito mutatészamok kozul
kiemelunk néhé.nyat‘ : : R L .

a f6id8k viszonya a darabidf)’khoz

az elfkészliletl 16k viszonya 3 darabidohoz

a miiveleti 1d8k viszonya a tobbl. kozvetett gyﬁrté.m tevékenységek
(szallitds, ellenSrzés stb.) idejéhez,

az. anyagklhasznéléa foka stb. .

Ezeket a gazdaségosségi mutatdkat reudszerint 8101.1‘]31{ az uzemi
_ részlettervekben f0képpen a muszaki fejlesztesu tervben. Nyilvéntarté.suk
intézményesen elrendelt, i
A f8id6k viszonya a darabldokhoz (q f) .azt mut_atjei, hbgy a miive--

.. letekre forditott dsszes id5 hinyad részét teszi ki a tényleges alakitis.

Gyakorlati tapasztalatok szerint a mutatégzim Ertéke 'j6, ha
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- tomeggyartdsban ) = 0,7
- sorozatgyértdsban . uR = 0,6 ¢
- egyedi gyirtisban fzf 2 0,2,..0,5,

Az elBkésziileti idSk viézonya a darabidb'khﬁz : ('qe) szintén lehe-

ot fgséget nyujt a gyirtis korsz'er{iség_ének' ellenGrzésére,
Iroddlmi adatok szerint az T e mutatd értéke

- kiaéorozétgyﬁrtéé;ban 'fz = 0,08...0,25 ;:
hagysorozatgy_értﬁ_sban 1’z = 0,04.. 0,10 kozott megfeleld.

. A miiveletl. 18k viszonya a kbzvetett gyértési tevékenys—%ek idejb~
hez ' azt mutatja, hogy nem hosszuak-e a szallitdsi 1d6k, a munkadara-

N bok elfekvésének ideje és az ellenSrzések ideje a ténylegesen megmun—

- kilisra forditott idSkhdz mérten,

S Az anyagkihasznilis foksat - nyilvdntartd mutatét ki lehet dolgozni
'gyértmﬁnybnként ‘(ekkor- azonog a gyirtmény anyagnorméjinak kialakuld-
sdval) vagy az egyes lizemek, vagy az egész gyfr anyagfelhasznilisira.
j_Az alacsony kibasznilfsi fokok arra figyelmeztetnek, hogy a nyersanyagok

- 'és a nyersdarabok rdhagyisal tulzottak vagy arra, hogy a nyersdarabok
. elB6llitAsdnak technolégidjat javitani kell oly médon, hogy a forgicsold

' 'megmunkﬁlésok mértékst csbkkenteni lehessen (homokban ntés helyett.
pl. kokilladntést, kézi kOVacsolés helyett sullyesztékes koviceolist sth.

" bevezetniy. :

A gazdassgossigot befolyisold sok tényezo kozill az egyik. legfon—
tosabb a gyartandS darabszdm é&s a vélasztott szerszimgép hatisa, -

e - Vizsgiljuk meg egy egyszerii példa kapesin a megmunkilisi kolt-
. ségek alakulisft a_gyhrtandd darabszém fiiggvényébeh, A vizsgéilat alap-

~ jaul szolghlé alkatrész legyen égy tobblépesds tengely, amelynek meg-~ .
- munkilisa csucsesztergin, masoldesztergin és tobbkéses esztergin egy-

_ardnt lehetséges. Tételezzik fel, hogy a kiinduldsi. nyersanyag mérete
‘mindhdrom esetben ugyanaz, vagyis az egy munkadarabra esd anyagkdlt-
'ség 4lland6, tovébbi, hogy mindhirom eszterga rendelkezésre all az

. lUzemben, és igy gépbeszerzésre, azaz beruhdizisra nincs sziikség, Vé-
giil tételezzikk fel az egyszerliség kedvéért, hogy az lizemi 4ltalinos koli-

" ségpek egy iizeméréra vonatkoztatott értéke’ mindhirom esethen azones, |
Birmely maédszerrel végezzik is a kérdéses tengely megmunkiliséat, a
gyirtand6 Osszes alkatrész Onkdltsége két taghdl tevddik Ossze, Espedig
egy, .a darabszﬁmtél fuggetlen éllandé &g egy, a darabszAmt6l fiiggd
tagb61
Az Onkoltséget klfejezo egyenlet igy 1rhato fel.

K—An+B, _ o .
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ahol (K) az Usszes gyirtott darabok &nkoitsége, (A) a minden dara-
bot terhelS koltségtényez8 (pl. anyagkoltség, munkabér, tizemi dltalinos
kdltség stb.), (n) a munkadarabok szima, (B) pedig az egész soroza-
tot terheld, a darabsz4mt6l fiiggetlen, éllandé koltségtényezS (pl. specid-
lig felszerszdmozés, eldkésziileti 1d6 munkabére stb,), Az. egyenletbfil'
-1athat6, hogy a sorozat Snkéltsége a darabszfmmal lineirisan nd. Az
 8nkéltség alakuldsit a hirom killonbdzd szerszémgépen végzett megmun-
- kél4s esetén az 1.1 #bra ‘mutatja. _

Ky
(Fif

N-N
[ &,

. niab)
™ ] ) ] :

N

: 1.1 &bra '
- A megmunkslisi kiltségek alakulisa a gyé.rtési
darabszé,m figgvényében kiillinbézs. technolégiai vil-
tozatok esetén _
Az sbrabol léthaté hogy ha a gyértandd darabszam nl-nél kisebb, :
akkor az 1, 8z, vﬁh;ozat 'nl és n2 db kbzdtt a 2. sz. viltozat, n,

dh felett pedig a 3. 8z, viltozat a gazdasagosabb
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1.4 A gépi id6k szémitésa forgacsoldsnal

- 1.41 A gyirtisi §d0
_ A gyértﬁsi 146 a technoléglai tervezés egyik sarokkfve, A gyértisi
id8 ismerete, képezi azt a legkisebb tervezési egységet, amelynek pon~
- tossdgit6l fiigg a gysrtdsi idCk alapjan kidolgozott bsszes.gyirtistervezé-
- #i tevékenység, pl.: a kapacitis-, a munkaero-szukséglet 2 gép- 6 mii~
. helyrendezégi stb. tervek helyessége, ’
’ A gyiartisi 1dd a teljesitménybér alapja ia. Az id6norm§k felépité—
sét az 1,2 sbra mutatja be.
Minden technoldgiai ‘munka alapvetS célja hogy a gyﬁrtmﬁny a 1eg-
rovidebb ido aiatt a lehets legkisebb rﬁ.t’orditﬁssal kélziﬂjan el,

\

- 1 42 Gépi 18146 bzémitssa. kulbnbbzs forgécsolé -
L Eunkﬁlésokra

A forgécsoliskor £51d8nek azt az idot nevezzik, amely alatt a mé-
retek viltoztatésa, az alak, vagy a feliilet kimunkdlisa végbemegy.’
C. A gépl id8 megtmtﬁrozésat visszavezethetjik a fizikéban tanult egyen-
letes mozgﬁs idejének meghatﬁrozési mddjﬁhoz ahol: -

Lk

g
Az L a szerszém utja, Ve pedig az elotolé,s se’bessége, smelyet

az egyes megmunkﬁlﬁsoknﬁl kiilonb5zd méden hat&rozunk meg. A fentiek-
.alapjin a gépi foidot -az aldbbi képlettel hatarozhatjuk meg: " '

;t, ==+ 3 - ahol f a 'fogﬁsok s_zimét jelenti.- '

1 421 Az eszbergalﬁa gépl 6 ldeje

A gépi foldo kisz&mitisdhoz a hggazdasﬁgosahb forgé.csolﬁsi felté- o
teleket kell slapul vennl. Ezek felismerése érdekében nemcsak a meg-~
munkéland6 darabra kell figyelemmel lenni, hanem gondosan kell megvéi-
lasztani az esztergdkat 68 a szerszfimokat 1s. A szerszdm anyaga &s a -
_szerszém alakja jelentsen befolydsolja a szerszfim. éltartamit, ez pedig
jelentos tényezGje a gydrtisi idSnek.




AZ IDONORMAK

AZ IDONORMAK FELEPITESE : MEGHATARGZASANAK
_ MENETE®
[1 ] A vveer reues vonkamese: |t | ta=ter by I
| 2 MOVELETI NORMAIDO: | tn [ty = te+ tyy |
[30|[ mbeeszitem éssermezés 106: | 1, ] Figck e gopidine: |
[ b A MUVELET GYARTASI IDEJE: Lty | tw=n-ta |
{—5_ DARABIDO: ' ] td % ta=tp+tgatty |
U6 {|[|[ ewenes és szmmerres sziks o |t | (R ]
!_:i_ ALAPIDG: . [ tao [L taa= b5 +tm ]
L8] FOIDS: | te 1 ti=tigebgertn ] |
bo |H|[ [ cEm Foio: [t } Srdmitds :
'| — — lfo;_ﬁrgacsctrluﬁl %d;clltok
ijf [ cEm-kén FoDS: | t"‘?‘l _jrinyeriiel i
[ 1. | kéz FoG: ot |1 Gsszehasonlitds Gtjdn!
|12 MELLEKIDG: [t I b= tumg + tegict tenk]
p— . a@

B;_ | cEm mEWEKIDO: | t,mf} - Szémitds ;
P — - % - Irdnyértak tabldzatok
Lt | [ _eEr-Kezi Merénind: [ twg) Cmirés v
Las (il [ xez seLLExipd: | tmk[ - Gsszehasonlités Utidn
E@ | MUNKAHELY KISZOLGALASI 1D0: 1 te J} I S ]
Tz |l L SZERVEZES| KISZOLGALAS! 1DG: ! t“_:J '
[1? | MOSZAKI KISZOLBALASE D6 | g |

VESZTESEGIDOK -

I'tv

1 b=tartn |

| DOLGOZOTOL FUGG0 VESZTESEGIDG:

lfvd‘

| oolsazaTo FUGGETLEN VESZT. IDG- N
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A gépi f6£d6t esztergé.lﬁsnél 4ltaliban a kivetkezd alapképletekbol
szémithat]uk Id: ' .

tfg = e i (min) és
1000 v )
- =5 (ford/min},
helyettesités utdn
_ @ DL
Yy = Tooo vs 1 IW

lesz, ahol D az esztergilandé atmér8 mm-ben, L 4 szerezim utja
mm-ben, v "‘orgicsolé sebesség m/min-ben. 8 elotolﬁs mm/ford 1
‘foghasok széma, ' .
: , Hosszesztergélﬁskor a szerszim L teljes utjat a kovetkezokép- )
'pen szémitjuk ki. : o , _ :

L=1+l +1, @m), -

: ahol l1 a hozzéfuté.s utfa,amit a szerszém az el6tolés bekapcsolﬁsﬁtﬁl
_ " a forgicsolis megkezdéséig megtesz mm-ben, . _
'-12' & tulfutis hossza, amit a szerszdm a forgicsolis befe;ezé- -
. s6t51 az eldtolis kikapcsoléséig megtesz mm-ben (értéke

_ .gyakran nmullay, _ iy

1 a t‘orgﬁcsolt feIi.llet hossza mm-ben. R '

A korfeltilet oldalazssakor - S

) D )
L=§'_-i-]1 +1 . (mm).‘

. _gyhrufelulet oidalazasakor pedig

Dk:-D o
L = ~——p— +]1+1 (mm),

Kupesztergiliskor az esztergakés utia a ri-~ és klt'utés utjét is figye»
lembe vév‘e_: . ) . ‘

) 2 —
,L‘:ll +12+1/2V4.1kup.+(1)-d_)  mm ..
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- 1.422 Gyalulﬁs és vésée gépl f8ideje

. A gyalulﬁst és a vésést rendszerlnt egy késsel végezzik, a szer-', o
szém uresjﬁrata nagy idoveszteséget jelent a fcsrgﬁ.csolé sebesség ardny-

" ~lag kicsi,

A kés kettoslﬁketenként kap}a az elotolast (1.3 gbra). Az gbra és
'—gépi foldo szémité,sé.hoz szixkséges jelélések:

2 2 1
_._“ .
=
g : =1
I
o o _ b.):

1.3 bra
Gyalulés és végds gépl f(’)’idejének szﬁmitﬁsa

B (mm) a gyalulﬁai széiesség a horony szélessége,

‘L (mm)  a loket hogsza;
A (mm) a vésési mélyséy;

& {mm) a horonymélység;
1 (mm) ~a munkadarab hosszas
l1 r(mm) - a kés rifutdsi utja;

1, (mm) 2 kés kifutss] utjay _
b (mm) a munkadarab szélessége;
bk {(mm). - a kés szélelsége, B
b1 {mm) . a rﬁfutés.,

'bz- (mm) a kifutﬁs

.. v (m/min) a forgicsold sebesség..
Vi (m/min) az iiresjirati sebesség;

' i (m/min)a kizepes sebesség;
'n_ (/min) a kettBsloketek szémay

s (mm/kett8sloket) az elStolds;
i a fogigok szdma.” : N
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A Eépt foldo gzalulaskor a (lﬁsd 1 3/a ﬁbrﬁt')

| | 7 ) ng = ;‘Ek- i 6sszefuggéssel szﬁmlthatﬁ
| A Wokethogsz: L =1+1 +1, (mm)
C A gyalulési széieéség:' . _B'=.b +-b1 '_+_b2.‘ (ﬁn}n)
1000“vk-

A kettoslﬁketek szﬁma- nk=—é—f‘---

A fellrt osszeﬁiggésekbol a gépl foldo kiszé.mltéséhoz a kdvetkez
: képlet vezethetd le:

(I/min) ‘.

2BL L
o _tfg--.‘ 1000 BV 1. _ @1@-

_ Vésésre s (1.3/b dbra) a gyélulié képletei érvényesek, A vésési
. mélységnek a gyalulﬁsl :zélesség, a ldketmagassﬁgnak pedlg a lokethossz
felel meg. -

A

2AL

A gggi =t'*:ﬁdo vésés‘;'g: tfg'i = _ t:' (min); B
A lﬁketm'agassig- S L"'_= l"+. l1 + 12: '(mm_); '
- A vésési mélység o A = a+ b (mm)

Ha a vésokés szélessége klsebb mint a horony szélessége " akkor
‘a fogdisok szima kerekltve az. aldbbi osszefﬁggésbol szimolhaté

. 1.423 Fnrés, siig_ll' esztés és ddrzsolés ‘
oo gépl f(’ii.dege S S
A gépl foldot ha a mutkadarab ﬁll és a furﬁszerazém forog, vagy

ha'a munkadarab forog &8 a furészerszém &ll, a kﬁvetkezo képiettel‘ szﬁ- '
mithatjuk kit
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Y #

ahol L (mm) a furé teljes utja a szokisos furéélezés esetén, az aléb-
bi képlettel sz4mithaté: )

L= 1+11+03Df (mm). .

Az 1.4 fbrén a gépt £51d5 ézémitﬁsé.hoz :
sztikséges jeldlések- .

V)ng
' v § -~ L (mm) a furd, ddrszér vagy shly-
Dt fl = Ol : lyesztl teljes utjay -
Pl -1 (_mm) a furisi hossz, vagy a stily-
A0 _ _ lyesztés mélysége; : .
- l / l /// - - (mm) a furd vagy a shllyeszto rﬁ.— :
/ | s 7 futési utjas -
S RS i 4 7 -0, 30f(mm)a csigafurd csucsa a szokésos
: D¢ _ . . élezéssel, ilyen kinyulﬁssal
. rendelkezik;
Co L4 gbra . 0 - D (mm) a furat atmérésjes
A furés gépl fGldejének -v (m/min) forgécsol6 sebess_é_g;

o meghaté.r‘ozﬁsa. s (mm/ford} az elStolds;

- i az azonos furatok szﬁma.

Sullyesztésre és dorzsolésre a gépi fbidot lényegében ugyam:.gy kell
kiszdmitani, mint a furdsra, csupé,n az uthosazak valtoznak. -

A sulixeszté teljes ut]a- ‘

L = 1-+11 (mm).
A d.tirzs'til_és_ teljes utja: _
S L=+l +1, _
Az 1, " értéke a dbrzsartol s a furat alakjstél (zsdkfurat) figg, =

1.424' A mards gépl fideje

A maris _gépi fGidejének m'e_ghaté,rozé.sakor‘ a

tf‘ = -L—i (min)
LB Ve

i‘isszefiiggéé;bfﬁ indulhatunk el, ahol
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-~ L (mm) a m_arés t_e'ljes utjas :
- vf_(mm/min) percenkénti elbtolds: v, = 8,0z

-t - a fogisok szédma.

Palist- és homlolcmarésra a maré utjé.t a kovetkezb’ képlethSl szd~:

mithatjuk ki
L=1+ ll + 12 (mm)'-,_

ahol - l'-(n'am) a munkadarab hosgsza;
- 11 {mm) a mard rifutisa;
- 12 ' (mm) a mar6 tulfutdisa,

Az 11 " r&futdsi ut hosszé.t paléatmaréskor az 1 5/a fibra alapjin

' ! hatﬁrozhatjuk meg'

o . o
Il‘J E'z+e '5%_' a')' ={Ds'z’(e'+a).f(ég-a2)

'_— a (mm) a forgésmélység:, _ o '
-e (mm) 2 maré legkisebb tﬁvolséga a munkadarabtél (a gya-
o korlatban 1-2 mm).

Palﬁstmaréskor a tulfutﬁs 1—2 mm., -
Homlokmarésnél a rafutis értéke 1-2 mm, A tulfutés értéke att6l fug-

- glen - viltozik, hogy a szerszim ‘tengelye merdleges-e -az elStolds Irdnys-
ra vagy az elbtolis iranyéba donttt~e . Ha merdleges. helyzetti a_homlok-

' mar6 a. feluletre- a tu!‘fut&s az 1 5/a dbra alapjén:

_Dtintﬁtt':_szerszé.mné_.j'é tulfutds az 1.5/0. 4bra szerint:

L =82 _Lly.a o2 ' emm|
=% 30, B +@...2) @m)
_ A percenkénti elﬁtolast (vf) a korébban tanultak alapjén hatﬁrozzuk
meg: _ .
vf = 's-z Z N - .
ahol (mm/fog) a fogésonkéntl el tolés, z a mard fogszima;

n (]./min) a percenkénti _fordu.latszﬁm.
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: ‘1,5 &bra - e
A marés gépi £d id:’)'inek meghatﬁrozisa

Sik feliiletek megmunkéliséra a feliilet széleaségét 51 fﬁggben a gya-

luldst vagy a mardst vlaszthatjuk, Altalsban keskeny, hosszu felilleteket

gazdasigosan gyalugépen munkilhatunk meg. A hatiresetet, amely alatt

a_gyalulds, ill,_amely felett a mards 8 _gazdasfigosabb, a gépi fbidfik
segitségével hatérozhatjuk meg, ,

Gyalulésnﬂ a gépi fbid

N . '-_’B'..1-=' __2BL
1 L 1000 AL

U A maris. gépl fﬁideje_-: ' _ _
Y "y 1
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Hatﬁresetben 2 jgpl foldok egyenlék ezért irhatjuk: |

L, _2BL
vf‘ IOOka-B :

Feltételezzﬁk hogy a. szerszim: utja és a fogdsok szima azonos.

- a keresgett krittkus szélesség

500 v .8
B k'
1 .42’5" Az ﬁregelés '. gépl fBidete |
Urggelésnél a gépi féidot a tfg' 1000 5 i (min),

S -a_h'bl L (mm) 8z iirege!o szerszam hossza.,
' v (min/mln) az Hregelés forgé,clolé sebessége,
i :a fokozatok szﬁma.

1.426 'K-aszzs'rtﬂési fc':’idb’k

R Amikor kiilso ﬁtméro kﬁszorﬁlése csucsok kbzott hosszlré.:wu elo-
_tolﬁssal torténlk . & gépl f61dGt attol fiiggben, hogy :

- 8 keresztirinyu eldtolds minden egyes lﬁketnél van, azaz 2 ten—-_
gely mindkét végén vesziuk fogést '

' _L-i

g Via

- -a keresztirggzi_x elStolis minden kettds loketnél vam_ = azaz csak

o az egyik tengelyvéghelyzetben veszunk fogast,

tf.g.= 3_L—i ' 'f‘m"‘"""- | :

C o . fa-_ L . S s

| _6sszeﬁiggést hasznﬁljuk ahol ' | o

1 - a korong vagy munlmasztal utja mm-ben (lésd' 1, 6/a abra').
_'=1-§-B+u, ahol .

1 - a koszﬁrﬂlendt’)’ munkadarab hossza mm-ben,
"B - a kbszorukorong szélessége mm-ben
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hoz sziikséges loketek szfma, ami szilkséges, hogy az eldirt tiirési ér-
téket megkaphassuk: ix = 4,,,16 a munkadarab pontossigitél fiiggden.

Keresztirinyu elStolissal (beszurd elifiris) tbrténd kidszoriléskor
a gépl foidot - '

t, = H +t (min)
fg n.s a

ogszefligeéssel szamithatjuk,ahol (H) a sugdririnyu rdibagyis mm-ben,
(sr) a keresztirdnyu elStolds mm/ford, (n) a munkadarab fordulata

1/min, (ta) a kijératéshoz, kiszikraztatishoz szikséges idd min-ben,

i

. Sh :
ta =0 {min),

pes

Csucs nélkiili k6szdriilésnél fteresztd eljiridskor a gépi f5iddt a

L . :
t, = =——1 (min)
fg Ve

Esszefijggéssel. sz'ﬁmitha_tjuk., é.hol‘. (L)‘. a munkadarab utja ‘mm-ben,
"L =1+B, () amunkadarab hossza mm-ben, (B} a korong széles-
sége mm-ben, (ve,) az elbtolas sebessége mm/min, (Lisd: 1.6/b dbral)

v, = A -I)t-‘JT"- nt-si.r_:b(,

fa
= (0,96...0,99) 'csusztaﬁésl egyiitthats,

= a tovibbitékorong 4tmérdje mm-ben,

= # tovibbitékorong -fordulata 1/min,

= a tovabbitékorong dﬁntési)_ szige.

- Cgues ._nélkiili' eljirfs beszurd véltozatansl pedig a

t =
g n-s

v, (;nin)
GeszefiiggésbBl szimithatjuk a gépl £51d6t, ahol (H) a rdhagyfs nagysi-
ga mm-ben, (sf} a munkadarab fordulatonkénti elStolisa mm-ben,.
. (n) " a munkadarab fordulata 1/min-ben. '
:n _ nt‘Dt' ‘
h=—5—
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d - a munkadarab ftmérdje mm-ben,
t - a kiszlkréztatishoz szikséges 1d6 min-ben.

A 6148 kiszdmitisfinak képlete furatktszdriiléskor egyezik a kiilsd
dtmérd kiszoriilésének képletével, .

A korong utja: L =1 +;-B .

A kiszikréztatfshor szlkséges foghsok széma: = 10,..40.

Az egyenes alternilé mozgisu sikkdszorigépen a korong paldstiival
végzett sikkiszoriilés gépl fdidejét, ha elStolés az asztal minden egyes
16ketére van: (ldsd: 1.6/¢ dbrit!)

2. L M
t = —————— = {.x (min),
.1
fg Via 000 s
ha elGtolds csak az asztal kettls 16ketére van
2.1, M

t = v-Too0 & X D

Osszefiiggésekkel szdmithatjuk, ahol (1) az asztal utja mm-ben,
L=1+(0,..15) mm ,
(1) a munkadarab hossza mm-bén, (M) a munkadarab szélessége mm-

ben, (vfa) az asztal sebessége m/min, (8) az egyes vagy kettOs loke-

tenkénti elStolds mm-ben, (s} a felfogott munkadarabok szdma, (1) a
fogisok szima, :

{H) a felilletenkénti rfhagyis mm-ben, {a) a fogésmélység mm-ben,
(ix). a kiszikriztiatishoz sziikséges fogisok szima (ix = 2...3).

Fazék alaku koronggal, -egyenes asztalmozgisu gépen, 18ketenkénti
fogédsvételnél a ‘sikkbszoriilési gépi f0id6t (lasd: 1.6/d dbral)

L.i
.t = =————— . (min)
fg 1000-vfa _

Osszefiiggéssel szdamoljuk, ahol (L) a munkaasztal utja mm-ben,

L=1+D+ (15,..10) mm ,
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(D) a fazékkorong AtmérSje mm-ben,
A tbbi jeldlés az eldzdvel egyezd.

Forgo agztalu gépen a korong paldstjival dolgozd sikkOszdoriilés-
nél a gépt f61dot a (l4sd: .1.6/e fbral)

. : L-
¢ |

fe = (min),

a r

forgd asztalu gépen fazék alaku koronggal végzett sikkoszoruiés gépl £5-
ideje pedig a (ldsd: 1.6/f é.bra')

tfg = EL (mm)' Ssszefiiggésekkel hatdrozhatjuk meg, ahol
a

(L) a kdroxg utja mm-ben, (na) az asztal fordulatszdma 1/min-ben,
(s } a munkadarab fordulatonkénti hosszelﬁtolﬁa mm-ben. A tobbi jeld -

"

1ég az elozoekkei megegyezo.

A
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2. Az esztergdlés technologisja

2.1 Esztergalasi miveletek

2.11 Esztergilissal megmunkélhatd feliiletelemek

Az esztergilis olyan forgécsolisi mo6d, amelynél a fomozgds forgd,
a mellékmozgdgal egyenes vonaluak, A f6mozghst 4ltaldban a tirgy, a
mellékmozgisokat a szerszfim végzi. Jellegzetes szerszfima egyéli,

Az esztergilissal hengeres idomok palistfeliiletének megmunkﬁlésﬁn,'
' hosszesztergildsin kiviil, més tipusu feliiletek is ‘megmunkéilhaték, Jgy -
gyakran munk4ljsk meg tarcsik oldalfeliileteit keresztesztergildssal, al— _
. katrészek furatait furatesztergiléssal, tengelyek hornyait beszurfssal,. =
. menetes részeit pedig menetesztefgaléssal Ezeken a fontogabb eszter-
gildsl véltozatokon kivill talilkozunk még kupesztergé,lﬁssal alakeszter-— -
‘ghlassal és az esztergilis egyéb viltozatalval is.. o
: Az esztergilissal megmunkidlhat6 alkatrészek feluletelemeit célsze- -
rii elhelyezkedésiik alapjan 4ttekinteni. Ennek megfelelden beszélhetiink
kiilsd feliileten végzett esztergﬁlﬁsi miiveletelemrfl és beszélhetiink furat-= -
ban végzett esztergilisi miiveletelemekrSl, Természetesen a megnunké- o
ldsra keriild alkatrészeken e két f6 csoport kombinicibja is elofordul.

o Ha a gyakorlatban legsiiriibhen eléfordulé esztergslisi: feladatokat a meg-

. munk4landé feliiletelemek szerinti tipuscsoportokba rendezzik, g ezen
_ismertet8jelekhez még kiegészitéeképpen hozzd rendeljik az-adott miive-
" letelemben biztositandd feliileti minség, illetve pontossig jellemz8it Is, -
tovébb4 4ttekintjilk a munkadarab befogisfnak lehetséges vhltozatait, ak-
_~ kor ezen szempontok alapjin szinte valamennyi esztergéldsi feladatot
- egyenként j6l megkiilonbiztetd, mégis éltalénosan é,tfogo rendszerezéshez. .' ,
- jutunk (2,1 fbra).
Ezen rendszerezés alapjin minden. egyes esztergélé.si mizveletelemet
‘egy-egy hatjegyli szémmal leir6 un. "gyArtisi kéd" fogalmazhaté meg.
Az arzonos gyirtisi kdddal jellemzett miiveletelemek azonos munkadarab-
-befogisi moédot (1. szdmjegy), azonos kiilsG alakzatu felilletelem (a 2.
és 3. szhimjegy), illetve azonos bels8 tagoltségu feliiletelem (a 4. &s 5.
szdmjegy) megmunkiligit jelzik, nagyold, félsimitd vagy simité meg-
munkilisi esetben (a 6, szimjegy) az esztergflisi feladatt6l fliggh azo-
nos pontossigot (illesziési és helyzet) feltételezve,
Iy médon a bemutatott rendszerezés nemcsak jo éttekmtést ad az
esztergiléissal elvégezhetl feladatok technoldgiai kortilményeirdl, hanem
a gyirtisi kédok numerikus értékeinek a felhasznildsival lehetGség nyi-
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Hk az adott lizem gyértﬁstechnolégiai munki;ﬁba korszeru szervezési m6d-
szerek bevezetésére, pl.:

- AZOhOs megmunkﬁlﬁst igényls felliletelemek szerintl tipustechnolﬁ-
glik kidolgozisa, :

- szerszémgépek kapacitéskihasznélﬁsﬁnak szémitbgépes tervezése
sth,

i

2,12' A munkadarab befogisfinak véltozatai
eszteggél&sko

A munkadarabok felfogﬁsa esztergﬁlﬁskor torténhet csucsok konott,
tokmﬁnyban és. piktircein, tovibbi a teljesség kedvéért célszeru megem-
liteni a szorliShiivelyt, az esztergatliskét és a kiilonleges késziilékeket 15,
. Hengeres felilletek megmunkildsakor a munkadarab befogésénak leg-

- fontosabb mozzanata a kbzpontositds, A kdzpontos felfogis megvaldsitisa
. érdekében a munkadarabon kiilénféle elSkészitd miiveleteket kell végezni :
_ amelyek sorﬁn az ‘alabbi mtiveletek johetnek szé.mitﬁ.sba‘ )

- oldalazé,s '
"= kbzpontjeltlés,
=" kbzpontfuris, :
- baibhelyesztergﬁlﬁs.

Oldalaz&s

Daraboiéskor a munkadarab homlokfeluletei nem lesznek merolege-
-sek a forgﬁstengelyre. Ezért ezeket a feluleteket az aldbbi esetekben ol-
: dalazni kell:

- kozpontfuréa elott nehogy a ferde homloklap a szerszémot félre
kényszeritse;
~ homlokélen térténd kozpontositéskor ‘mert kiilonben a felfekvés
ég a kizpontogitis bizonytalan; '
~ sorozat- €g° tomeggydrtisban, amikor a munkadarab tengelyiri-
nyu helyzetét iiktSztetéssel (kitérS csucs) kell meghatirozni.

Az oldalazist rendszerint csucsesztergin, hajlitott vagy homlokélii
forgicsolokéssel végezzitk, Tomeggyirtisban erre a célra elonyosebb a
véglapmaré-kozpontfurﬁ célgép alkalmazisa, ‘

Kozpontjelolés .

Ez a miivelet csak esetleges jellegii, mert esztergapadon a kbzpont-
furat 4ltaliban kiilén jelSlés nélkiil is elkégzithetS. Természetesen bonyo-
Iultabb darabok esetében prizma, derékszbgii vonalzd, talpas rajzti se- .
gitségével az elérajzolds végrehajthats,
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Kb&zpontfuris

A kbzpontfurat, mint segédbizis elsGsorban felfogisl célokra késziil,
de felhasznilhat6 a mérésnél, sit esetleg javitdsnil is,

A kbzpontfuratok alakjit szabvany irja el (MSZ 3999), A kisebb
kézpontfuratokat (d<8 mm) kozpontfuréval (MSZ 3997, MSZ 3998) egy
18pésben, a nagyobbakat csigafurdval és csucssiillyesztGvel (MSZ 3993,
MSZ 3995, MSZ 3996 és MSZ 4665) készitjikk, mégpedig 4ltaldban tobb
1épéshen, .

Ha a ktzpontfurat megkopott, berigo6dott, meggériilt, vagy a-hoke-
zelésnél revésedett, sziikségessé vilik a felszabdlyozis. A kiozpontfurat
szabilyozdsdit rendszerint esztergapadon, tokményba fogva és bébbal meg-
tdmasztva esztergakéssel végzik, A csucsfurdval vagy csucssiillyesztivel
valsé szabdlyozis nem vezet eredményre, mert a hibis furat a szerszfimot
félrevezeti. Hokezelt munkadarabok csucsfuratait kupos kdszoriikoronggal
esztergapadon vagy kdsziriigépen, esetleg a tomeggydrtisban kiilén erre
a célra késziilt félautomatin kiszoriilik.

Bﬁbhelyelztergﬁlés

Hogezu &s kevégsé merev (l/d >12) tengelyek bébbal valé kitdmasz-
tisAhoz babhelyet kell esztergilni. Mivel a bébhely szabélyos volta a ké-
sdbbi esztergdlisl miivelet pontossigdra, érdessége pedig a surlédist vi-
szonyckra van hat4ssal, kiilénds eldvigyizattal kell eljirni a miivelet el-
végzése kbzben., Bibhely esztergilisakor tdbbnyire 90%-os elhelyezési
sziggel kis fogasmélységgel &8 kis elStolissal, tobb nagyolé és gimitd
fogissal dolgozunk,

A bébhelyesztergilisakor a munkadarabot csucsok kozé fogjuk be és
esetleg a bébhely kozelében idelglenegen kitimagztjuk. Ha tobb bibhelyet
kell késziteni, célszerii elébb a tengely végeinél kialakitani azokat, majd
ezeken a helyeken kitimasztva a darabot haladni a tengely kizepe felé.

2.121 Felfogis csucsok kbzdtt

Egztergilisnil a leggyakrabban alkalmazott befogisi mdod a két csucs
kozé torténG felfogds. Az Ssszes befogdsi mddok kozil ezzel a modszer~
rel végezhetd el a legnagyobb pontossiggal a kdzpontositis., A bazisfelii~
let a kozpontfurat, amelynek nagy elnye, hogy ez a segédbizis a meg-
munkilis folyamén végig viltozatlanul felhagsznédlhaté, tehdt a biazisvil-
tisi hibdk a megmunkéilis pontatlanségit nem nivelik. Ezért ez a befo-
gési m6d eldnydsen alkalmazhaté minden olyan alkatrésznél, ahol a kil-
18nbdz8 stmérdju feliiletek egytengelyiisége a kovetelmény, példéul kétol- -
dalrél lépcsozott tengelyek esetén,
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Furatos tengelyeket, ha a furat d4tmérGje d<10¢ mm, ugyanugy
fel lehet fogni csucsok kdzétt, mini a tomor tengelyeket. Ha d>10 inm,
szilird illeszkedésii kézpontos dugékat alkalmazunk amelyeket célszerii
edzett kivitelben felhasznilni.

Az esztergacsucsoknsk tobb viltozata terjedt el, Leghasznﬁlatoaahb
tipusalt szabvinyok irjak eld Kivalasztfsuk az elvégzendd miweletek k- .
riilményeit6l fiigg.

Ha a munkadarabot csucsok kozé befogva kivanjuk oldalazni, fél-
csucsot kell alkalmazni. A félesucs elkdszoriilt térfele lehetfvé teszi,
hogy az esztergakés a befogott munkadarab véglapjdt jobban megkbzelifge,

Nagy fordulatszimoknil a fellépS melegedés miatt a csucs kildgyul-
hat &s berdg6dhat, ezért méir kb. 400...500 ford/perc felett ajinlatos
a forgbcsucsok alkalmazfsa, A munkdarabok gulyinak megfelelfen a for-
gbéesucsolk kiilonféle szabvinyod méreti sorozatokban késziilnek.

A mér kopott forgScsucsok nagyobb fordulatszimok mellett hajlamo=~
sak a berezgésre. Ebben a tartom#inyban ezért inkédbb a keményfém beté-
tes csucsok alkalmazdsa az ajinlatos.

Csucsok kozotti befogisnil a nyomaték étvitele menesztotﬁrcsﬁval
és esztergagzivvel valdgithatd meg., A miivelettervezés sorin tigyelni
kell arra, hogy a menesztés gzidméra mindig kell belyet biztositani. A
szabviny az esztergasziv alakjit egyenes és orros kivitelben irja elS,
(MSZ 18877 és MSZ 18876,)

Kiilontsen sima csapoknil vagy rovid tergelyekuél gyakran fordul
eld, hogy a feliiletet teljes hosszfban egy felfogésban kell megmunkélni,
Ilyenkor ha az 4iviendd nyomaték ardnylag kicsi, menesztGesucesal koz-
pontosithatunk. A menesztScsucs edzett és kosziriilt élei természetesen
benyomd&dnak a munkadarabba, ezért kizpontositisa kissé pontatlanabb,
és a tovibbi felhasznilishoz a kiézpontfuratot ujra kell szabilyozni.

Kis méreti, tlimzerii alkatrészek pegativ esucsok kézdtt is megmun-
kialhaték,

' Elsésorban a sorozatgyirtisban kbrmos homlokmenesztokkel é&s
kitérécsucsokkal oldhaté meg az alkatrész helyzetmeghatirozisa,

2,122 Befogfis tokményba

A tokményok merevebb befogist biztositanak, mint az esztergacsu-
csok és nagyobb nyomatékot tudnak &tvinni, mint az esztergaszivek. E16-
nylik, hogy a befogfis rovidebb id6be keriil, mint a csucsok k®zé, mert
elmaradhat a menesztés felszerelése., A tokminyok hitrinya, hogy a_be—
fopdis kézpontossiga még uj tokméinyok esetén 15 0,15 mm-es hibfval jir-
hat, Ezért a tokmé.nyok alkalmazisa tobbnyire a nagyolés teriiletére kor~
Iﬁtozﬁdi.k
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- nagyolni, ha azok rovidek és . s

. 2,131 Nagyolﬁs

~ Nagyolisnil minél termelékenyebb munkfira kell torekedni, és olyan
nagy forgicskeresztmetszetet kell levﬂasztani amﬁyen nagyot csak lehet
az adott kbriilmények mellett, '

Anngk érdekében, hogy viszonylag nagy forgﬁ,c,steljesitmény legyen elér-

- hetl, a munkadarabot mér a nagyolisnil pontosan kell kozpontositani, A
pontatlan kbzpontositis olyan nagyértéki hibat- okozhat, amit a kivetkezl

miiveletben az elSirt rihagyis melett egetleg nem tudunk eltiintetni.

A munkadarabot mereven kell befogni 68 ha annak szabad hossza
nagyobb, mint az &tmérd 10-12-gzerese, skkor bibbal meg kell timasz-
tani. Hosszu, vékony munkadarabokat tSbb helyen 1is.ald kell tmasztani
ugy, hogy a megtimasztasok. kozotti hogszak az emlitettnél kisebbek le-
gyenek,

A hosszu munkaradabok ‘nagy forgécsold sebességgel végzett eszter-
gﬁlﬁsﬁnﬁl jelent8s alakhibat okozhat a szerszim egy fogis alatti kopfiga
. is, Brre a megmunkﬁlésl hib{u'a elsGsorban simitd esztergiliskor szf-
mithatunk, . ' :

A Kkiils§ forgasfeliiletek nagyol6 esztergilisinak mbdjit aszerint
‘vélagztjuk ki, hogy a feliilet sima vagy lépcads, ill, 16pcs8s felilletnél
aszerint, hogy az egy irényban vagy két rényban lépcsos, és a véllak -
magassfiga kisebb vagy nagyobb az alkalmazand6 oldalély eszterga--
kés f0616nek hosszusdgsndl, A felsorolt. egetek mim]egyikében egy vagy
" ttbb. késsel forgicsolhatunk.,

Sima hengeres feliileteket

akkor célszerii e egy késsel e .

 a nagyoldsi rdhagyis egy fo-
‘gésban lemunkéilhaté, Ha a =~ = _foocoooms
sima hengeres felillet viszony-.
lag hosszu, de a rihagyis - : :
egy fogissal lemunkailhaté, - A1 ——
akkor gazdasfgos a_t&bbké- L
ses nagyolds a hossz meg- T ) 3
ogrtigfval (2.2 dbra), A

‘késeket a késtartéba egyenld

tivolsigra fogjik be 65 a td- . 2.2 Gbra

volsigukat ugy hatdrozzuk Nagyolds a hossz megosztdsival
meg, hogy a forgicsolasi , '

hossz a kések egymést6l valb. tivolssginak egész szfimu tobbszdrbse le-
gyen. A késeket ugy kell befogni, hogy csucsuk pontosan egy egyencshen
legyen, mert ellenkezd esetben a megmunkilt feliilet Iépcsos lesz, A for-
gicsolis beszurfigsal végzett foglsvétellel kezdBdik és ezt kbveti a hossz-
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© irdnyu elStolds. A szerszém elStolisirinyu utja (s), a teljes forghcsola-
si hossz _(1) és a kések sziminak (z) hinyadosa:

P
{w)

temin)

2.3 dbra

.A hosszmegosztigos
megmunkilis teljesit-
ményigényének alaku-

lasa

A gépi 1d0 tehit a kések szdméval arfinyo-
san rovidil. A géppel szemben timasztoti telje-
sitményigény a 2.3 fbra szerint alakul az 1d6
fligevényében, A késeckkel kapesclatban figyelem -
re mélié el6ny, hogy az egyes kések viszony-
lag hosszu ideig hasznilhatk ujraélezés nélkil,
mert eldtolisi utjuk munkadarabonként a teljes
forgscsolésl hossznak csak egy része. Ennek a

‘megolddsnak elfnye az is, hogy a szerszfimtartd

sz4nt a munka kezdete elStt nem kell ugy hitra-

_huzni, hogy a szerszdm iitkozésének elkeriilése

végett kiilonleges szegnyerget kellene alkalmazni.
- A hossz niegosztisival torténd tobbkéses

forgicaolés abban az esetben is alkalmazhat§, ha

a nagyoldsi rahagyiis egy fogissal nem forgi-
csolhaté le. Tlyen esetben a mtiveletet 1sméte1n1
kell.

Az egy . fogé.ssal e nem vﬁlaszthat6 nagyolisi rﬁhagyé.s tobbkéses
forgicsolisdnak misik mddja a 2.4 dbrén szemléltetett fogdsmegosztissal

Fogismegosztissal végzett

1
T
L:.-.!’t.. '
Lole
2.4 sbra

forgdcsolis

végzett forghceolds. Ennél a megoldisnil
"“a késeket egyméshoz minél kizelebb kell .
a késtartba befogni, Kozottlk csak annyl ;
hely maradjon, amennyt a forgics akadaly- . |
‘talan utjat biztositja. Ez azért sziikséges, -
mert ebben az esetbén a szerszimok utja
(£ ) nagyobb a forgacsolandé hossznal (1),

mert a bekezdés elftt a szerszamtartéba
fogott elsS kést kell a murkadarab végéhez
41litani, a miivelet befejezésekor pedig a

~ forgdcsolist addig kell folytatni, amig az
utolsé kés is kilép a fogasbol. '
A kések utja tehét:

=&+ ¢
S0

ahol 1 = - a késtartfba fogott kések 576150 tavolséga.
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