al Tanszék

Gyartastechnologiai 111
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A gyartasi folyamat tervezésének alapjai
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A gyartasi folyamat tervezesenek alapjai

Gyartastervezés: a gyartas f0 és segédfolyamatainak tervezése olyan
melységben, ahogyan a gyartérendszer, gyartosor, miihely, tizem
tervezeschez ¢s gyartas szervezésehez sziikseges.

A gyartas technologiai folyamatainak tervezése. a gyartmany
tulajdonsagait (geometriai, mechanikal, kémiai, fizikal stb.)
kozvetleniil befolydsold allapotvaltozasi folyamatok tervezeésére
iranyul.




A gepgyartastechnologia tervezes {0
teruleter:

1, Technologiai elotervezés:
FO gyartasi eljaras (forgacsolas, ontés, képlékeny alakitas)
meghatarozasa,
Technologiai helyességi vizsgalat,
Elogyartmany megvalasztasa ¢s tervezése,
Rahagyas szamitas.

2, Elogyartasi technologiak tervezése: az elOgyartmany gyartas-
technologiai folyamatanak tervezese;

3, Alkatrészgyartasi technologiak tervezése: forgacsolassal eloallithato
alkatrész technologiai folyamatanak tervezése;

4, Szereléstechnologiai tervezés: a gyartmanyszerelés technologiai
folyamatanak tervezése.




TERMELESIRANYITAS KESZLETGAZDALKODAS

J‘h

ELOGYARTMANYGYARTAS TECHNOLOGIAI
FOLYAMATAINAK TERVEZESE

ALKATRESZGYARTAS TECHNOLOGIAI
FOLYAMATAINAK TERVEZESE
SZERELES TECHNOLOGIAI FOLYAMATAINAK
TERVEZESE

I KONSTRUKCIOS TERVEZES

T

§\
E
2
Z\
5\
—
a\

S$3Z3Ad31013 VIOQTONHOAL
SIZINGFLSYLIHYAD

9)
=<
%\
;\
@
L
Q
=
5
2
=
—
a\




Alkatrészgyartas technologial folyamat
tervezese, 10 szakaszai

OP>—A-<Z>A-0mrmSom-

(20 )

gyartmanytervezési igény
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* Milveleti sorrendtervezés:

megmunkalasi igények feltarasa;
befogasi sémak meghatarozasa;

gyartoberendezések  kivalasztasa, az egyes berendezeseken
végrehajtandd megmunkalasi feladatok kijelolése. (mdveletek és

végrehajtasi sorrendjik meghatarozasa), technoldgiai valtozatok

képzése, optimalis valtozat kijelolése (esetleg TIR-rel egyuttmikodve).
miuveletkozi méretek, rahagyasok meghatarozasa;

befogokésziiléekek valasztasa, tervezési igény megfogalmazasa;

MUVELETI SORRENDTERV szerkesztése.




 Miivelettervezés:
e miuveletelemek kijelolése (generalasa);

e muveletelemekhez szerszamok valasztasa (esetleg
szerszamtervezési igény megfogalmazasa);

e muveletelemek végrehajtasi sorrendjének meghatarozasa;
e szerszamelrendezés tervezése;
e MUVELETTERV szerkesztése.
e Miuveletelem-tervezés:
e forgacsolasi paraméterek meghatarozasa;
e szerszam mozgasciklusok tervezése;
e normaidok szamitasa.

Adaptalas, posztprocesszalas:

e technologiai dokumentacio szerkesztése;

e NC-CNC vezérloprogramok kodolasa.




A technologiai tervezes és dokumentacio részletessége fugg:

A gyartds tomegszeriisegetol.
egyedi gyartmany: készremunkalni mihelyrajz szerint,
tomeggyartas: muveleti utasitas szintli dokumentacio,

A gépkezelo kepzettsegétol. keépzett szakmunkas: keveésbe
részletes dokumentacio, betanitott munkas: részletes utasitas;

A gydrtoberendezés automatizaltsagi  szintjétol: minel

magasabb, annal részletesebb; automatak és NC gépek:
vezeérlo programhoz részletes gyartasi dokumentacio pl.
mozgasciklusok tervezese;

A mdb méretétol, a nyersdarab értékétol. nagyméretli, draga
munkadaraboknal, a részleges selejt elkeriilése érdekében,;

A gydrtdas szervezettségi szintjétol. magas szervezettsegnel
reszletes dokumentacio.




zam/ keésziilek szerkesztest keéro lap

NC vezeérloprogram




Ceg: Mveleti somend szama:
ME
MOVELETI SORRENDTERV 1.
Gépgyartastechnologiai Tanszék
Munkadarab megnevezése, Rajzszém: Nyersméret: Anyag: Kidliitotta: Détum: Lapszém:
Iveltprofit csiga P80x2000 BC-3 Homyk | 1984 mie 1.
_m Mavelet megnevezés, véaziat Szerszdmgép Kész(lék Megjegyzés
1 Darabolés . P27 hidrauiikus | Gépi satu
Seogmanabetsos
2. Véglemards, kozpontfirés . :,:‘Eé?' ‘;-:J .
[ -0
S —— hosszald és
5 = kézpontozé ebig
3. Nagyolé esztergélds egyik oldalon Y 1M 63 Egyetemes | 60*-0s forgéesiics
e ez lmdny
4. Nagyolé esztergaléis mésik oldalon ? 1M 63 Egyetemes | 60*-os forgécsics
EFBCEED exzage oknény
a3
5,
Hokezelés,
& Menetfeidiet marésa kiszorlidsl réhagydesal v m”‘“’ﬁm‘:.ﬁiﬁ.e
e KM 250 MATRIX | B0"-o8 éilscsuics
7. Nagyoks menetk0szoraiés koszord Egyutnmu[
E EB:‘EE eszterpasziv
1985.5F-22
E K-1 rajzszdmi
8. Cementalés lefejtd készliék
9. Simité esztergdlés egyik oidalrsl Y ‘I[ﬂﬁfiﬁm:m- Egych-mu
R 1M 63 Egystemes | Egyetemes
10 Simité esztergéids masik oldairsl Y
ol FNW 32x500 WS 120 tip.
1. Horonymarés v tipusdl horonymars ‘mﬂm“'m“!
'z E % 1M63 Hérompofés
12. Furés, menetfiras Py Egyetemes .
s Ecaes T IR oot
Cam Egyetemes
esztergasziv
13. Edzés
" Palbsicazoriée Kuzoge |
esztergasziv
15, Simité menetkdszériids KM250 MATRIX
0
Kiineinberg PS750
1. Végellendrzés cagael.




‘A munkadarab megnevezése: o Gyér: Lapszém: s
Ivelt profila csiga MUVELETTERV DIGEP [& mijus.06.
Anyag: Nyersméret: Rajz Uzem: 3
Homyak Beatrix
BC-3 1985.SF-22.A.R.1 |FOGAZO :
Amivelet sorszéma, megnevezése, Saersasmgép, szerszém, Tecnaloguiwn
vazlata és elemei hbazhiét mérGenshlz al|s|v]|n L i v
o . KM250 MATRIX Koszorti .
16 Koszorulés . [6070s éiidesiics MSZ 5042 HHEE E £ g g
- Egyetemes esztergasziv
20-36 MSZ 18877
1 Je— (6 400x20x203 MSZ 4506159480 |
: i 7S VoZ kbsz0rkorong
= Cserekerekek: a=95, b=18, c=70,
4 o
| W - TS

1985. SF-22 K-1 rajzszému

lefejt6 készalék

2.4.ab

Mt iveletterv




411, 015 411, 015
A60 Esztergalyozis 8 411,015.1

4 n / % ogads
Mivelet tagozadasa Szerszam mérdeszk. kész. fperc| BB fzﬁx ot

T N V= 7= 2T T S A N N N
Oldaléls eszi. kés R3

R W x5+ P 2 = X T A
Oldaléls esci. kés R3

R W =57+ 2 o T I

oldalazds mérifeln- | | Ol et ks B3

12.x 12j 11I: MSZ 1263
lettgl 3mm-re | |
: Sciird cszt, kés R3

d | menetaldszirds 09,5 x2 - 12 12} 11 MSZ 1268

véglegombolyités R 12 | | R 12 alakkés R3 12x 12
| menetesztergdlds | |
| (=
AR
==3
e

I SINEEIE

|
I
|




Simitd oldalazas
58 mm-re

Kiilso feliilet
sim. esztergalasa

Belso feliilet sim
esztergalasa

Beszuras  (J86 40
mme-ig

Menetvagas (100)

15.8. abra
Miiveleti utasitas




1. Oldalazas 58,5-re
2. Nagyolo hosszesztergalas
3. Furat nagyol6 esztergalas
4.Simito6 oldalazas 58-ra

"' 5. Kiils6 feliilet simitas

/I//,, 6. Belsd feliilet simitas
."‘"":"‘/ 7. BeszUrds (/ 86-ig

8. Menetvagas

15.9. abra
iveletelemek meghataroza




Mdveleti utasitas szama:

Gyartasi jel:

ejtendd kbszbriikorong tengelye és a késziiléket befogd csticsok

( lehuzo lefejtés szerint)

zerszam vagy készilék Egyszerre befogott vagy
ajzszama: legyartott darabok szama:

C02-1/sZ1. 1.

Készitend6 szerszam vagy
késziilék darabszama:

1.

y készulék Osszes munkadarabok
szama:

2.5. abra
Szerszam vagy keés

szerkesztését kerd




FELFOGASI TERV | EEN-400

EEN - 861 HUNOR PNC - 712

Alkatrész neve: Alkatrészr. sz.:
Menetes agy ASZ.1.1.

Nyersdarab r. sz.: ASZ. 1. 1-1 Anyag: A 50

Felfogasi és koora

Befogas modja: 2100 fellleten 25 mm hosszon a rajz Tervezs:
szerint

Befogas eszkoze: @200 tokmany

Ellenér:
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A technologia tervezés alapelvei:
1, Tobbféle technologiai valtozat készitendd, optimalis kivalasztésa,

2, Receptek, tipustechnolégidk vizsgalata, altalanos érvényl tervezési eljaras
alkalmazasa (pl. mozgasciklusok tervezése);

3, Tobblépcsos, iteracios folyamat, mely 1épésenként pontositja a gyartas technologiai
folyamatot;

4, A dontéseket a gyartorendszer technologiai lehetéségeinek figyelembe vételével kell
meghozni pl. tartovilla: késziilék vagy siktarcsa;

5, Alapvet6 szabalyok a megmunkalasi sorrend kialakitasahoz:
Bazisfeliiletek megmunkalasa megeldzi a tobbi feliiletét;
Hordozofeliilet megmunkaldsa megeldzi a hordozottét;
Nagy kiterjedesi feliilletek megmunkalasa megeldzi a kicsikét;
Durva (nagyold) megmunkalas megeldzi a finommegmunkalast (simitas);

6, A technologiai folyamat ,,gyartasi folyamatszakaszokra” tagozodik (a technologiai
folyamat tobb Osszefiiggd miveletbdl allo része, melynek eredményeként a
munkadarab feliiletei azonos késziiltségi -nagyolt, simitott- allapotba keriilnek).




Elogyartas

Elogyartmany eldallitdsa ¢s hokezelése

. Nagyolas
Hokezeles 1.

Felesleges rahagyas eltavolitasa
Nemesités vagy fesziiltsegmentesites

Felsimitdo megmunkalas |. Megm.pontossag IT11-1T12, Ra> 2.5

Hokezelés 1.

Cementalas.

Félsimito megmunkalas Il. A cementalni nem kivant feluletekrol  a

cementalt réteg eltavolitasa.

Hokezelés I11.
Simit6 megm. I.

Edz¢es vagy nemesites.
Megm. pont. IT/7-1T10, Ra > 0.63

. Hokezelés I V.

. Simito megm. 1.

Nitridalas vagy fesziiltsegmentesites.
A nitridalni nem kivant
koszorulése.

feluletek

. Simito megm. 111.

IT6-1T/7, Ra>0.32

. Feluletkezelés

Kroémozas, nikkelezés, stb.

. Befejez6 megmunkalas Ra = 0.08-0.04




enek megmunkélv £
iletek (2)
asi feliiletek (1,3)

i feliiletek: csak az alkatrész el8allitasaho
szek furat, furat csapon valo tajolashoz, stb.)

°
i

furatok csapon
torténd tajolashoz




icgmunkalas sorrendjét IS befolyasolja.
asa megelozi a hordozotteét!!

Horony = f0elem (hordozza a furatot)
= ugyanakkor mellékelem, a sik hordozza.

Hordozo sik

%
/ Beszuras = mellékelem
JSSL 0000

~ Furat = foelem (hordozza a beszurast)

= mellékelem (a horonyban fekszik)




Muvelettervek és miveleti utasitasok kidolgozasa:

Nem eleg kilon-kiilon wvizsgalni az alkatrész egyes felileteit, a
megmunkalasi modokat, hanem az alkatrészt és a technoldgiai folyamatot
osszessegeben kell vizsgalni;

A munkadarabot minden muvelettel a kovetkezé miuveletre készitjiik elo,
az el6z6 miiveletek hibai a mivelet sorrendjére hatassal vannak, valamint
a kovetkezo muvelet elvégzésének modjara IS;

A technoldgiai folyamat miiveleteinek atfogd, Osszefliggésiikben valo
vizsgalata jelentl a muvelettervezést. Célja: adott koriilményeket kozott
gazdasagilag és mindségileg a legjobb munkamenet meghatarozasa;

A vizsgalatok csoportositasa:

1, Geometrial szempontok vizsgdlata

2, Technologiai vizsgadlat

3, Alak és megmunkalas gazdasdgossagi vizsgadlata

4, A megmunkdaldas vizsgdlata a termelési kapacitasok szempontjabol




1, Geometriai szempontok vizsgalata

a, A gyartas geometriai helyesség vizsgalata:

Osszes méret és metszet vizsgalata, alak, méret, 4brazolas
helyességenek, érthetoségenek vizsgalata (4brazolas, jelolések
egyeértelmiiek-e);

Szerkesztési bazisok, fofeliiletek megkeresése, viszonyal feltarasa,
pontossagi, mindsegi eldirasok tanulmanyozasa;

Meg kell ismerni az alkatrész szerkezeti rendeltetését, miikodési
feltételeit Osszeallitasi rajz alapjan (csapagyfeliletek, illeszkedo

feliiletek);

Szerkesztési méretlanc és  turések  ellendrzése, fobazisok
meghatarozasa. Megallapitja: mely szerkesztési méreteket lehet
technologiai meretként felhasznalni;

Probléma esetén egyeztetes a szerkesztovel.




D, Gyartasi méretlanc vizsgalata:

- Bazisvalasztas: ha a szerkesztési bazis nem hasznalhat6 technologiai
bazisként: durva (nagyolasi), simitasi, kozbensd bazisok
megvalasztasa;

Bazisvalasztaskor: meghatarozni: helyzetmeghatarozas ¢€s szoritas
modjat, a méretek mérésének modjat, eszkozeit;

Technologiai bazisok valasztasaval a szerkesztési méretekrol at kell
térni a technologiai méretekre, le kell szarmaztatni a technologiai
meretlancokat  (méretek  ¢s  tlirések  atszamitasakor — a
bazismegvalasztasi hiba megallapitasa);

Miveleti utasitas abrak elkészitése: (technologial  bazisok,
helyzetmeghatarozas, gyartasi meretlancok ismeretében).




C, A turések betarthatosaganak vizsgalata:

- Ha az osszegzett hibak tul nagyra adddnak, megvizsgaljuk a
csokkentés lehetdsegeit, helyesbitjik a felfogas modjat, a
technoldgiai adatokat;

- A munkadarab feliileteinek kolcsonos Viszonylagos helyzeti
pontossagat ellenOrizziik;

d, A rahagyas szamitasa a megmunkalasi és helyzetmeghatarozasi
hibak ismeretében:

- nagyolasi- miiveleti rahagyasok- 0Osszegzése, teljes rahagyas
szamitasa

e, Muveleti méretek és turesek megallapitasa




2, Technologiai vizsgalat menete
a, Az alkatrész gyartastechnologiai helyességének a vizsgalata
- A gyartando darabszam fliggvényében a gyartas jellegenek
figyelembe vételével torténik;
Vizsgalni kell:
- ¢lo lehet-e Aallitani jobb technologiaval, mas (de azonos
mindségii) nyersanyagbol (pl. hengerelt, 6nt6tt, kovacsolt);

- konnyebb, egyszeriibb eldgyartas lehetoségét (alak, meéret,
falvastagsagok, ontvény);

-lehet-e alak- ¢és méret valtoztatasokkal, konnyebb
technologiaval, termelékenyebben gyartani,

Ontvények és kovacsdarabok szerszamgépre, vagy késziilékbe
befogasanak lehetdségét Is vizsgalni kell;

Thrések, ¢&rdességek vizsgalata, kisméretii valtoztatasukkal
egyszerisodhet a gyartas (észrevétel, javaslat, egyeztetés a
szerkesztovel).




b, Muveletek megvalasztasa, miiveleti sorrend megallapitasa

- A kundulas alapja a befejezo muivelet: meg kell hatarozni, milyen
miuiveletek sziikségesek az adott feliilet 1épesrol 1€pésre valo
elkeszitesehez (a végere biztositott legyen IT, Ra);

Tobbfele megmunkalasi mod lehet minden megmunkalasi fazisra;

Jellegzetes alakzatokra tipusmiivelettervek 1éteznek (alapul vehetok)
Torekedni kell:

- a bazisok allandosagara,

- minel kevesebb megmunkalasi hibara,

- gazdasagos munkakorilményekre.

- A megvalasztott miiveleteket a meghatarozott sorrendben felsoroljuk,

ezzel parhuzamosan torténik a geometriai vizsgalat, gazdasagossagi
vizsgalat.




¢, A muveletek végrehajtasanak meghatarozasa

Gyartoeszkozok  meghatarozasa: gép, szerszam, keszilek,
meroeszkoz;

Végleges dontés eldtt a technoldgiai szempontokat egyeztetni kell a
gazdasagossagi kovetelményekkel (Pc, Po,Fc, forgacs levalasztas)

Meg kell valasztani:

- @ szerszamgep nagysagat, 0 méreteit,

- a szerszam alakjat, elkiképzését,

- egyeb gepi, berendezést, tartozékokat, keésziilekeket,

- mérdeszkozoket (a sziikséges pontossaggal);

Szerszam ¢s késziilék szerkesztést kérd lap kitoltése;
Miveletek leirdsa ( sorrendben elvégzendo tevékenységek, feliiletek
megjegyzesek, gyartoeszkozok beirasa).

d, Forgacsolasi adatok megallapitasa (v n,fvgi,sth.), ravezetés a
muvelettervre.




3, Alak és megmunkalas gazdasagossagi vizsgalata
a, Konstrukcio gyartas gazdasagossaganak vizsgalata

- Konstrukcio vizsgalat: javithato-e az eldgyartmany pontossaga a
rahagyasok ¢és a pontossag csokkentése mellett (pl. oOntes,
melyhuzas stb.);

Lehet a forgacsolast 1gényld feliiletek szamat, terjedelmet
csokkententi;

- Alkalmas- e az alkatrész sorozatgyartasra.

C, Gep- és gyartasi eszkozok megvalasztasanak gazdasagossaga

- Vizsgalni kell a késziilék, szerszam, méroeszkoz gazdasagossagat,
egy munkadarabra es6é koltségét, a szerszam ¢és készilék
clettartamat, koltségeit.

d, A szocialis koriilmények vizsgalata

- Baleset elharitas, tisztasag kovetelményeinek betartasa,

- A dolgozé fizikali igénybevételének vizsgalata, 1ll. terhelésének
csokkentese.




4, A megmunkalas vizsgalata a termelesi Kkapacitasok
szempontjabol
Gepterhelesek, gyartasi program egyeztetése, sziik keresztmetszet
vizsgalata;
A megmunkalast olyan gépekre tervezni, amelyek terhelése nem
okoz sziuik keresztmetszetet;

Nemcsak a gazdasagos gépet, hanem a még hasznalhato gepeket 1s
ki kell jelolni.




Jellegzetes gépalkatrészek gyartasa
( muveleti sorrendtervek, tipustechnologiak)

Ehhez: az alkatrészeket csoportositjuk, besoroljuk, majd adaptaljuk a
tipustechnologiat.

Csoportositas:

- Osztaly: forgastestek, szekrényes, hazszerli alkatrészek,

- Alosztaly: tenéelyek, tarcsak,

- Csoport (tengelyen beliil): sima, egy iranyban 1épcsds, ket iranyban
1épcsos,

- Tipus: rovid, normal, karcsu.

Ket jellemzd, tipus miiveleti sorrendterv:




12.2. Forgastestek megmunkalasi sorrendje

a) El6keszité miveletek
1. Elogyartmany ellenorzese
2. Feszultsegmentesités vagy normalizalas
3. Nemesités
4. EllenGrzes
5. Véglapmegmunkalas, kozpontfuras

b) Nagyolo miiveletek
. Nagyolo esztergalas, furas
. Széles beszurasok nagyolasa
. Feszultsegmentesités vagy nemesites
. Egyengetés szukseég szerint
. Felfogasi bazisok szukség szerinti szabalyozasa
. Ellenérzeés




c) Simitoé miiveletek
1. Simito esztergalas
Keskeny beszurasok, alaszurasok
Széles beszurasok simitasa
. EllenOrzés
. Bels6 horony-megmunkalas
. Kuls6 horony-megmunkalas
. Derékszogl bemelyedesek kialakitasa
Siklelapolasok
Forgastengelyen kivul esé furatok megmunkalasa
. Menetvagas, menetfuras
. Nemesités
. Egyengetés szukseég szerint
9. Felfogasi bazisok szukség szerinti szabalyozasa
10.Edzes
11.Egyengetes szukség szerint
12.Felfogasi bazisok szUkség szerinti szabalyozasa
13.Ellendrzes




o|uletkezelés

y

egellendrzes




sorrend javaslata — kissorozatu
zerinti:




. Elégyartmany ellenorzése
(Darabolasi ferdeség maximuma: 0,5/100 mm)
. Véglapmegmunkalas, kozpontfuras
Keétoldalas, maro-kozpontfurd szerszamgepen
. Nagyolo esztergalas
Felfogas: homlokmenesztd csuccsal és forgocsuccsal
Nagyolas: egyik iranybdl (pl.: k, r., m jell fellleteket)
masik iranybal (pl.: i, f jelt felUleteket)
. Nemesités
. Egyengetes, csucsfészek szabalyozasa szukség szerint
. EllensGrzes

. Simito esztergalas
Felfogas: homlokmeneszto csuccsal és forgocsuccsal
Simitas: mindkét iranybdl, forditas nélkul (p, s, k jeld feluletek eés a
beszurasok keszre)
8. Menetmaras

9. Maras (hornyokat, lelapolast)

10.Koszorulés
Felfogas: ket csucs kozott és menesztés
Megmunkalas: hengeres feluleteket, homlokfeluletet, atallitas utan
kupos feluletet

11.Végellendrzes




Jellegzetes, kétirdnyban furatos hdzszeri alkatréss megmunkalasi
sorrendje
A58

B,.=70
L_=150

||
wip:

Kétirdnyban furatos hdzszerii alkatrész

12.3. 4bra




Hazszeru alkatréeszek megmunkalasi sorrendje

a) Elokeszitd miveletek
1. El6gyartmany ellenGrzese
2. Feszultségmentesites megmunkalas elott
3. Ontvénytisztitas
4. Feluletvédelem megmunkalas elott
5. HOkezelt elégyartmany ellen6rzése megmunkalas
elott

6. Elorajzolas (szukseg szerint; pl.: egyedi es
Kissorozatgyartasban)
b) El6nagyolasi miveletek
1. Bazisfeluletek marasa, gyalulasa, uregelése
2. Furatok el6nagyolasa
3. Bazisfeluletek koszorulése
4. Feszultsegmentesites elonagyolas utan




c) Nagyolo miiveletek

. Sikfeluletek marasa

. Kozpontfuras

. Furas

. Kormaras

. Felfuras

. Sullyesztés

. Konnyitések esztergalasa

. Horonymaras
9. Profilmaras
10.Horonyvéses
11.Menetfuras
12.Feszultsegmentesites nagyolas utan
13.Ellendrzés nagyolas utan




d) Simito maveletek
. Nemesités simitas elott
. Feluleti edzés simitas el6tt
. Simité maras
. Furatesztergalas
. Menetfuras
. Furatesztergalas

. Elletorések
. DOrzsarazas
. Simito furatesztergalas
10 Simitdé horonymaras
11.Simit6 profilmaras
12.Nagyolo koszorules
13.Ellendrzes simitas utan




e) Befejezo miiveletek
. Feluleti edzes koszorulés eldtt
. Sikesztergalas
. Sikkoszorulés
. Hornyok finommarasa
. Egyéb finommaras
. Furatok finomesztergalasa
. Profilkoszorules
. Végellendrzeés

f) Vegkikeszites
1. Feluletkezelés
2. Hantolas




Rahagyasszamitas:
Rahagyas: a varhato hibak alapjan szamithato (tul nagy: anyagpazarlas,
tul kicsi: selejt)

Miveleti rahagyas: (megmunkalas rendszeres ¢s véletlen hibai alapjan)

z. =9 +k I + 3 +52 +5

az eloz6 megmunkalasbol szarmazé feluleti reteg
anyagszerkezeti hibai és érdessége, az un. hibas feluleti
reteg;

az el6z6 megmunkalas alak- és helyzethibai;

az elozo megmunkalas merethibai (forgacsolo
megmunkalasoknal az adott malvelet ,gazdasagos
megmunkalasi pontossaga”

a soronlevo megmunkalas bazismegvalasztasi hibaja

a felfogasi hibaja

a hibak eloszlasi gorbéjének alak tényezéje

(forgacsolasnal k = 1,2)




Teljes rahagyas a nyersdarabon:

2 2 2 2
2, =9, +k 9, + & +8L +8L +

"‘Z (Ztébl.i i k\/gii + 35, )
ahol: -

ny Index a nyersdarabot,
n Index a nagyolast,
| Index a nagyolas utani mlveletek szamat jelenti,
Ziabl rahagyasokra irodalomban megadott ertékek a
bazismegvalasztasi és felfogasi hibak nélkul,
Hhny a nyersdarab hibas fellleti réteget,
Jany €S Sy NyErsdarab alak es merettlres anyagba iranyulo
reszet irja elo,
Oy, bazismegvalasztasi hibak szamithatok,
O felfogasi hibak a felfogasi bazis és az ulekrendszer
llleszkedesenek jatekabodl szamithato, vagy
beallitott gepen tortend munkanal a beallitas
hibajaval egyenl6.




Rahagyas:
- Sik feliileten oldalanként, hengeres testeknel atmeérdre,

- A rahagyassal szamolt nyersdarab méretét fel kell kerekiteni a
kozelebbi méretre.

Miveleti méreteket az utolso muvelettol az el0z0 muveletek felé
haladva allapitjuk meg. Tlrése: egyenld a megmunkalas atlagos

gazdasagos pontossagaval.

Rahagyas szamitas: tapasztalati iton 0sszeallitott tablazatokbol.




nagy.ra__
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anyagba
iranyulo
1€sz

Simitasi méret

Nagyoléast meéret

El6nagyolas névleges merete




Kozrefogo (belso) feluleten:

- ] +0gm.sim.—ra
simitasi meret = [AH = Zbef.mﬁv.re ]—O

+90gm.nagy —ra

nagyolasi méret = [Sim.méret — Z . ]—o

ahol:
FH és AH a rajz szerinti készméret felsé illetve alsé hatara;
Z a szamitott rahagyas a befejezb, illetve simitd muveletre
0ym @ gazdasagos megmunkalasi pontossag erteke.




Bazis: olyan feliilet, vonal, vagy pont az alkatrészen amelyhez
viszonyitva meghatarozhato mas feliiletek, vonalak, pontok helyzete.

Csoportositasuk: lehetnek: szerkesztési, technologiai, szerelési bazisok.

Szerkesztési bazisok: olyan feliilet, vonal, vagy pont az alkatrészen
amelyhez viszonyitva beméretezziik a rajzon mas feliiletek, vonalak,

pontok helyzetét.

a, Koordinata szeru (koordinalt) mérethalozatnal a szerkesztési bazis
Kiemelt jellegii! (mert tole tobb feliilet, vonal, pont helyzetét IS

bemeretezziik)
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Szerkesztési bazisok:

A szerkesztési bazisokat a szerkeszto az alkatrész mukodeési
feltetele1 alapjan valasztja meg;

Ha lehet, olyan szerkesztesi bazisokat valasszon, amelyek a gyartas
soran technologiai bazisok is lehetnek — a gyartas
szempontjabol elonyos, ha a szerkesztési bazis megegyezik a

technologiai bazissal ( ha a szerkeszto tudja, hogyan torténik a
gyartas - mdb befogas, szerszam beallitas, mérés).




Technologiai bazisok: azok a feliiletek, vonalak, pontok amelyeket a
munkadarabon gyartaskor valamilyen célra (pl. felfektetésre,
utkoztetesre, iranyitasra) felhasznalunk.

A szerkeszto ¢s a technologus szemlélete elterd (bazisok tekinteteben):

Statikus szemlélet:” a szerkeszto az alkatrészen minden feliiletet,
vonalat, pontot egyszerre meglévonek tekint;

Dinamikus(gyartasi) szemlélet: a feliileteket idoben egymas utan
kialakulonak tekinti (technologus);

- gyartaskor: el0z0 feliiletbdl kiindulva munkaljuk meg a kovetkezo
feliiletek,ezért a méretek iranyitottakka valnak a technoldgiaban.




k (Kb): azok a feliiletek, voO

melyekhez képest a miiveleti abran

feliiletek helyzetét.
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Felfogasi bazis (Fb): a munkadarabnak az a valosagos feliilete

(vonala, pontja), amely a befogd késziilék helyzetmeghatarozo
elemeire fekiidve meghatarozza a munkadarab helyzetét a

szerszam ¢€léhez viszonyitva (nem lehet szimmetria vonal vagy
kozeépvonal);

Felfogasi baziscsoport: a munkadarab helyzetét gyakran csak
tobb feliilettel lehet meghatarozni.

Alkatrészgydrtas szempontjabol elonyds, ha a szerkesztési bdzis
egybeesik a technologiai bazissal!
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Felfogasi bazis: lehet a munkadarabnak megmunkalt feliilete
(simitott bazis), vagy megmunkalatlan feliilete (durva bazis):
csak az els6 miuveletnél, egyetlen alkalommal szabad
alkalmazni.

A felfogasi bazis lehet:

Fobazis: amely az alkatrésznek a szerkezetben elfoglalt helyét
hatarozza meg, az alkatrész mikodesehez felteétleniil
sziikséges (pl. fogaskerék agyfurata);

Segédbazis: az a feliilet, amely a megmunkalashoz sziikséges, de
a miukodéshez nem, pl. kdzpontfurat;

Meérési bazis (MDb): az a feliilet, vonal vagy pont az alkatrészen,
amelyhez viszonyitva megmérjilk a megmunkalt felilet
helyzetét. Altalaban egybeesik a kiindulasi bazissal, de el is
térhet attol (pl. hajtokar).




A technologiai bazisok megvalasztasakor kovetendo elvek:

a, Bazisallandosag elve: torekedni kell arra, hogy az egymast
koveto miuiveletek felfogasi bazisai ugyanazok legyenek

(pl. tengelyek megmunkalasanal kozpontfurat);

b, bazisazonossag elve: a szerkesztési és technologiai bazisok
egy-egy miiveleten beliil azonos feliiletek legyenek.

Bazisvalasztasi hiba: ha a bazisazonossag elve nem érvenyesiil.







Felfogasi és szerkesztesi bazis kiilonbozosége:

A technoldgiai méretet (L;) méretlanc szamitassal kell meghatarozni:

L ;:0sszetevo, L,(szerkesztési):eredo

L, hibaja (8,)=0,;+06,; 0, : bazisvalasztasi hiba

» elofordul, hogy a technoldgiai méret tiirése olyan Kkicsire adodik,

hogy azt nem lehet betartani, ekkor:

- le kell mondani az alkatrész teljes cserélhetoségérol,| technologus
- le kell mondani a technologiai méret bevezetésérdl, | dont a bazis-
- feliil kell vizsgalni a tiréseket. valasztasrol

» Ha a bazisvaltas megengedett : gépbeallitas L, alapjan, dolgozo ezt
ellenorzi, MEO az L,-t.




