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1. Bevezetés

Amikor az allatorvosi képalkotdé berendezésekrdl beszéliink, gyakran olyan eszkdzokre
gondolunk, mint a Rontgen, az ultrahang, vagy akar a MRI (magneses rezonancias képalkotas).
A "forgatokar" gyakran a rontgeneszkozokhoz tartozik, és lehetdvé teszi a rontgensugarak
irdnyitasat a kivant szogben. Jelen esetben a rontgennek agy jelentésége van az orvosi
problémak gyors diagnosztizalasaba. A csont-izileti toresen kivul a fizikai vizsgalattal kevésbe
kimutathaté mell és haslregi elvaltozasok diagnosztizalasara is alkalmas lehet. A rontgen-
felvétel készités nagyon hasonlé a hagyomanyos fénykép keszitéséhez. A mozgas itt is
homalyos képet eredményez. Az allatokat az esetek nagy részében az altatjak, igy tudnak
mozdulatlanok maradni. A forgatokar Iehet6vé teszi a test kiilonboz6 részeinek
rontgenfelvételeit anélkil, hogy az allatot athelyeznék. A forgatokar javithatja a radiologusok
és az allatorvosok sugarterhelésének csokkentését, mivel a preciz iranyitasnak kdszonhetéen

kevesebb sugarzas szlikséges.

A Go-Metall-Kft.-nél a hegesztett forgatokarok eddig egyedi gyartasban késziltek, igy nem
volt sziikség kifejezett miiszaki dokumentéciora vagy tomeggyartasra optimalizalt tervezési
folyamatokra. Azonban amikor hirtelen nagy darabszamu rendelés érkezett, kidertlt, hogy a

korabbi megkdzelités nem elegendd.

Szakirodalom attekintése: Ahhoz, hogy megfeleléen elkészitsem a forgatokarok miiszaki
biztositottam, hogy az elkésziilt tervek es utasitasok megfeleljenek az iparagi szabvanyoknak

és eloirasoknak.

3D modellezés a Solid Edge-ben: Az alkatrészeket a Solid Edge tervezé programmal
modelleztem.. Az elkésziilt modellek alapjan kénnyebb volt a tovabbi dokumentaciok és

szamitdsok elkészitése.

Rajzok és varrattérképek készitése: A 3D modellek alapjan elkészitettem a részegységek
gyartasi rajzait. Ezek a rajzok részletes informaciot tartalmaztak az alkatrészek méreteirdl,
anyagarol és egyéb gyartasi specifikaciokrol. A varrattérképek kiilondsen fontosak voltak,

mivel a forgatokarok hegesztett alkatrészekbdl allnak.
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Miiveleti utasitasok: Az elkésziilt rajzok és modellek alapjan miiszaki utasitasokat készitettem,

amelyek leirtak a gyartas és az Osszeszerelés folyamatat [€pésrol Iépésre.

Gazdasagi szamitds: A projekt befejezésekor fontos volt megvizsgélni a forgatdkarok
tdmeggyartasanak gazdasagi vonatkozasait. Ezzel megallapitottam, hogy milyen koéltségekkel
jar a gyartas és milyen aron lehet értékesiteni a terméket, figyelembe véve a gyartési

koltségeket, a bekeriilési arat és a kivant profitot.

Ezekkel az intézkedésekkel és a részletes dokumentéaciéval a Go-Metall-Kft. felkészilt a

forgatokarok nagy darabszamu gyartasara es értékesitésére.
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2. Cég bemutatasa:

A Go-Metall kft. mar sok éve beszallitdja vezeté nyugat-eurdpai gépgyartod véllalatoknak.
Eddigi szallitasaik bizonyitjak, hogy az altalunk nyujtott mindség, ar és a szallitasi hataridd
megfelelnek az eurdpai elvarasoknak.

A cég eréssége egyedi darabok kis- illetve kdzepes nagysagu szériagyartasaban rejlik. Tipikus
gyartasi mennyiségek: néhany szaz kg-os tételek, mint példaul hazak esetén 5-10 db, kisebb
alkatrészek (10-50 kg) esetén 30-50 db.

F6 termékek: pumpahazak, forgattyls hazak, hajtashazak,

csapagyhazak, csapagyfedelek, hajtokarok, keresztfejek, gépagyak, orsdszekrények, egyéb
szerszamgépipari alkatrészek, kompresszor alkatrészek.

Termékek elsésorban a szerszamgépiparban, az élelmiszeri gépiparban, az olaj- €s

gaziparban, valamint a kompresszor-gyartas terlletén kerllnek felhasznalasra. Bizonyos
munkafolyamatok elvégzését - mint példaul festés, feliiletkezelés, hokezelés,

homokfuvas, vagas (lang, lézer), fogazas, koszorilés, nyomasproba, egyéb anyagvizsgalat —
tobb éve miikddo alvallalkozoi kapcesolattal oldjak meg.

alapjan gépalkatrészgyartas.

Fo tevékenységi koreik:

Miiszaki rajz alapjan gépalkatrészgyartas. Fovallalkozoi tevékenység keretében ontvények
gyartdsa az ontOminta készitéstol az ontésen at, a komplett megmunkalt és szerelt darabok
kiszallitasaig. Hegesztett acélszerkezetek esetén véllalja a langvagott, lézervagott alkatrészek
beszerzését, a hegesztést, a készre munkalast és a szerelést.

» Ontvények készre munkéldsa (Anyagmindség: lemezgrafitos dntvények: EN-GJL-200
(GG20), EN-GJL-250 (GG25), EN-GJL-300 (GG30); gdmbgrafitos dntvények: EN-GJS-400-
15

(GGG40), EN-GJS-500-7 (GGG50), EN-GJS-600-3 (GGG60); acélontvények valamint

aluminium éntvények). A gépalkatrészek gyartasat, a forgacsolast 5 tonna sulyhatarig vallalja

CNC megmunkal6 gépek X=3000 mm, Y=3100 mm és Z=1000 mm nagysagsagban teszik
lehetové a gépalkatrészek forgacsolasat. Gyalugép 4500 mm hosszban biztositja az
alkatrészek megmunkalast. CNC eszterga gépen @660 mm-ig, CNC karusszel eszterga

gépen @2250 mm-ig tudnak megmunkalni.
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Szakirodalom feldolgozésa
3.1 Hegesztés

Ha a hegesztés olyan oldhatatlan kot6 eljaras amelynek soran a fémes vagy nemfémes
anyagok elemi részének egyesitése megfelelé hdmérsékletre vald hevitéssel torténik
nyomas alkalmazésaval vagy anélkil vagy csak nyomas alkalmazasaval hevités nélkil
hozza az anyag felhasznéalasaval vagy anelkiil abban az esetben ha az 6sszekotése keriil6
feliiletek kozotti hézagok az alapanyaggal kozel sem egyezd Iényegesen kisebb
olvadéaspontd fémmel toltjik ki adhézids kotést hozunk létre ezt az eljarast nevezzik
forrasztast [14];[15]

Hegesztesi eljarasok

Két nagy csoportra lehet osztani a hegesztési eljarasokat : Omlesztd és sajtold hegesztés
Kivitelezés modja szerint:

-kézi

-félautomatikus

-automatikus

- teljesen robotizalt

HEGESZTOELJARASOK
OMLESZTO hegesztés SAJTOLO _hegesztés
L - T
LANG f KULONLEGES ELLENALLAS KULONLEGES
hegeszies v hegesztes hegesztés hegesztés
G hegeszies - salak  hegesztés —ponthegesztés — hideghegesztés
ol , \ ;s - termit hegesztés —vonalhegesztes — dorzshegesztés
BEVONT FEDETTIVU ) .
ELEKTRODAS hegesztés - plazma hegesziés —dudorhegesztes - ultrahangoshegesztes
hegeszies Fl -elektronsugaras —lompahegesziés — robbantdsos
E o sy hegesztes hegesztés
VEDOGAZAS p
. - lézersugaras
Eegeszte\s hegesztés
ok ™
~ | NS

1.abra Hegeszt6 eljarasok[15]
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Fogyoelektrodas, védogazas ivhegesztés

Az eljaras elve: véd6gazas ivhegesztéskor egy vagy tobb villamos iv keltette a hé hatasara
alakul ki a hegflirdd.A nagy hémérsékletre heviilt fémet a levegd karos hatasatol gazellato
rendszerbdl szarmazo6 védégaz dvja. Azokat a hegesztési eljardsokat amelyeknél a villamos
iv a munkadarab és a leolvadé hozaganyag kozott Iétesiilnek fogyoelektrodas védégazas
ivhegesztésként, amelyeknél az iv olyan elektroda kozott létesul amelyek
rendeltetésszeriién nem képezik a hegfiird6 részét, nemolvadé elektrédas ivhegesztésnek
nevezik. A fogyoelektrodas véddgazas ivhegesztéseket a védégaz és az alkalmazott

hozaganyag alapjan csoportositjak

Azok az eljarasok amelyeknél a véd6gaz a nagy homérsékletre heviilt fémmel nem 1ép
reakcioba semleges védOgazas ,ahol vegyi reakciok lezajlanak azokat az aktiv védégazas
eljarasok. A hozaganyag szerint megkulonboztetnek tomor és porbeles hozaganyagu

eljarasokat A hozaganyagok lehetnek kor szelvényii huzalok vagy szalagok
Elnevezések és kodok MSZ 1SO 4063:2002 szerint

13 Fogyoelektrodas védégazas ivhegesztés

131 Fogydelektrodas semleges védOdgazas ivhegesztés MIG hegesztés

135 Fogydelektrodas aktiv véddgazas ivhegesztés MAG hegesztés

136 Fogydelektrodas aktiv véddgazas ivhegesztés porbeles huzal elektrodaval

137 Fogyoelektrodas semleges véddgazas ivhegesztés porbeles huzal elektrédaval
[11;[20];[15]

Reduidor Paratianit
o .R b1
MeleGits
Co,
Ar
= _\kzér‘.é -1 |
ot feoeg | |
l i | Huzaladagold
- Aram - — {7__ S Hegeszlo-
‘c_(orra‘; : l 1 5 Q B pszioly

‘ ! HOtdviz
L o ] f_

2.4bra Fogydelektrodas ivhegesztés berendezése [15]
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Azok az eljarasok amelyeknél a véd6gaz a nagy homérsékletre heviilt fémmel nem 1ép
reakcioba semleges védOgazas ,ahol vegyi reakciok lezajlanak azokat az aktiv véddgazas
eljarasok. A hozaganyag szerint megkulonboztetnek témor és porbeles hozaganyagu

eljarasokat A hozaganyagok lehetnek kor szelvényti huzalok vagy szalagok

A fogyodelektrodas véddgazas ivhegesztés jol gépesithetd nagy termelékenységli térbeli
hegesztésre is alkalmas eljaras amely szamos terlleten képes kivaltani a bevont elektrodas

ivhegesztést Jelenleg az 6mlesztd hegesztési eljarasokon beliil részaranya megkdozeliti az
50 %-ot. [17];[10]

A fogyoelektrédas védogazas ivhegesztés elonyei a bevont elektrodas ivhegesztéssel

szemben

e gazdag védogaz- és hozaganyag valasztéka révén az alapanyagok és kotes

Fogyoelektroda

Aram-hozza-

vezetés -~

Védogaz
Gazfivoka

\(arrat

e

\kHuzaItovabbito

Aramforras <

~Munkadarab

"Hegesztoiv

3.4bra fogyoelektddas hegesztés felépitése [14]

kialakitasok széles skalajan alkalmazhatd

e asalak eltavolitas muvelet elmaradasa

e folyamatos hegesztés

e ol gépesithetd és akar automatizalhato is

e nagy leolvasasi teljesitmény és rovid aramjarta huzal hosszdnak kdszonhetden
kevesebb hozaganyag veszteség

e kevesebb fiist

e Kkisebb égési artalom

e konnyen elsajatithatd és végrehajthatod kézi hegesztési technika
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e minden hegesztés helyzetben hasznalhat6
Az eljarés alkalmazéasanak néhany korlatja
e Kissé dsszetettebb és dragabb gépi berendezés
e korlatozottabb hordozhat6sag
o Kkisse korlatozottabb hozzaférés
e vékony ¢és lagy huzalok eldtolassal nehézségeket tdmaszt

e szél és huzat érzékenység

2.3 Forgacsolas

A forgéacsolds soran az alakitandd el0gyartmanyr6l mechanikus Uton anyagrészletek
tavolitunk el. Az elégyartmanyt forgacsolas folyamataban munkadarabnak, szerelésre kész
allapotaban alkatrészek nevezzik. Az anyagot kozvetlenul alakitd,forgacsolo eszkoéz a
szerszam. A szerszdmmal eltavolitott anyagreszeket forgacsnak nevezzilk. A megmunkalando
feluletet a forgacsolas soran a munkadarabrol eltavolitjuk vagyis a megmunkalt feliilet a
forgacsolas eredménye. Szabadforgacsolasrol akkor beszéliink ha a szerszam csucsa nem,csak
az élének egy szakasza — azonos korulmények kozott — forgacsol (pl.: a gyalulas) , mig kotott

forgacsolas esetén mindkét szerszamelem. [8];[12] ;[13]
Mozgasviszonyok:

A forgéacsolas alapvetd jellemzdje, hogy az eldgyartmanyrol egy arra alkalmas szerszam
segitségével, forgacs formajaban tévolitjuk el az anyagfelesleget. A miivelethez a
szerszamon Kivil sziikség van még a szerszamgépre is, amely a munkadarab és a szerszam

relativ mozgasat biztositja. [16]

A sikeres forgacsolasi miivelethez a munkadarab és a szerszam kozotti relativ mozgasra van
szlikség. A relativ mozgasokat mindig egy allonak képzelt munkadarabhoz viszonyitjuk,

fuggetlenil attol, hogy a tényleges mozgasok hogyan is valésulnak meg.[9]
A forgacsolasnal el6forduld mozgasfajtak:
o forgécsold-,

e ¢lotolo-,

10
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e  mikodo-,

o hozzaallito,

o fogasvételi,

e utén allité mozgés.

A forgacsolomozgas el6toldo mozgas nélkiil egyszeri forgicslevalasztast tesz lehetévé a

munkadarab egy fordulata vagy lokete alatt A forgacsolomozgas lehet
o egyenes vonall (pl. gyalulas, vésés, Uregelés),
o Kkor alaku (pl. esztergalas, maras, furas, kdszorules),

e goOrbe vonald (nem forgastestek esztergalasa, menetfuras, masolé gyalulas).

A forgacsolomozgéas sebessege a forgacsoldsebesség, amely a forgacsoloél kivalasztott
pontjanak pillanatnyi sebessége a munkadarabhoz viszonyitva a forgacsolo iranyban. Jele
v, mértékegysége pedig m/min vagy m/s. Altalaban a legnagyobb munkadarab- vagy

szerszamatmérore szamitjuk.

Az elotolomozgas a forgacsolomozgassal egyltt folyamatos vagy tobbszori

forgacslevalasztast biztosit tobb fordulat vagy tobb loket alatt. [2.]
Az el6toldmozgas lehet:

e egyenes vonalu folyamatos (pl. esztergalas, maras, furas),

e egyenes vonall szakaszos (pl. gyalulas, vésés, sikkoszorilés),
o Kkor alaku szakaszos (gyalulas vagy véses kor alaku fellileten),
e gorbe vonall folyamatos (pl. masoldesztergalas, masolémaras),
e goOrbe vonall szakaszos (masoldgyalulas, masoldvésés).

Az el6tolomozgas egy adott pontban értelmezett pillanatnyi irdnya az elStoloirany,
amelynek értékét a j el6toloirany-sz0g hatarozza meg. Az el6toloirany-sz6g a
forgacsoloirany és az el6toloirany altal bezart szog. Az el6tolomozgas sebessege az

elétolosebesség, melynek jele: vi mértékegysége pedig m/min, mm/min vagy mm/s lehet.

11
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Az elétolomozgésnak egy fordulatra vagy loketre vonatkoztatott értéke az el6tolas, jele: s,

mertékegysége pedig mm/fordulat, mm/I6ket.

A miikodémozgas tulajdonképpen a forgacsolomozgas és az el6tolomozgas ereddje. Ebbol
kovetkezik, hogy ha nincs elétolomozgas (pl. liregeléskor), akkor a forgacsolomozgas €s a
milkodomozgas egybeesik. A mikodémozgas iranyat a mikodéirany-szoggel (h)

jellemezziik. A mitkodomozgas sebessége a mitkodGsebesség, jele Ve.

A hozzaallitd-mozgéas az a mozgas, amellyel a forgacsolas megkezdése elbtt a szerszamot

a munkadarabhoz allitjuk.

A fogéasveételi mozgas az a mozgas a darab és a szerszam kozott, amellyel a levalasztando
anyagréteg vastagsagat beallitjuk. A fogasveteli mozgas eredménye a fogasmélység,
amelynek jele : a, mértékegysége mm.

Az utanallitomozgas egy korrekcios, hibakiigazito mozgas a darab és a szerszam kozott.

[31;[4]

et forgdeseld-
i karlald

forgdcsolg— f0 0
razgas f

il
eldtalo-
mpzgas

b e e ———

c) )

4.abra Forgacsolasi miiveletek mozgasviszonyai[4]

12
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Esztergalas

Az esztergalas egyélii szerszdmmal, &lland0d keresztmetszetii forgacs folyamatos
levalasztasaval végzett forgacsolds. Esztergéalaskor a munkadarab végzi a forgacsolo
mozgast, a szerszam az el6toldo mozgést. A legcélszeriibb késfajtat a munkadarab alakjatol,
az elvégzend6 miivelettl és az lizem adottsagoktdl kell vélasztani. A legcélszeriibb
késfajtat a munkadarab alakjatol, az elvégzendé miivelettdl €s az ilizemi adottsagoktol
figgben kell megvalasztani. Olyan szerszamanyagot kell valasztani, amelynek
teljesitOképességet ki tudjuk hasznalni. A szerszamanyag teljesitOképességet az
alkalmazhat6forgacsold sebesség jellemzi. Ez a szerszam anyagan kiviil els6sorban a

munkadarab anyagatol is fligg. [12];[13];[18]

megmunkaland6 felillet
\ \ 1 f mm/ford

forgacsolt feliilet lmegmunkélt feliilet

5. dbra A munkadarab alakitasa kotott forgacsolas esetén [10]

Egyetemes cstcsesztergak

Kiilsé és belsd hengeres, valamint kupos, sik stb. felilletek megmunkalasara szolgald

szerszamgépek. Felépitésuk szerint kulonféle menetek készitésére is alkalmasak.
Az agy és részei

A gépagy veszi fel az ébred6 erket, és biztositja a tobbi részegység egymashoz viszonyitott

helyzetét. Anyaga Ontottvas, amely igen jé rezgéscsillapitd és jo cslszasi tulajdonsaga miatt

13
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kivaloan alkalmas e célra. A kell6 merevséget — amely féleg a csavard igénybevételek
szempontjabol fontos a szekrényes tartonak kialakitott agyazat biztositja. Az agy mells6
oldalara rogzitik az el6told fogaslécet, a vezér-, a vonoorsé és a kapcsolérid végcsapagyat.
[13]

A 16 orsd

Feladata szerint tartja és forgatja az esztergalandé munkadarabot. Furattal latjak el, amely
az

esztergacsucs befogasara beliil kuposan végzédik. A féorso kiilsé végzodése a foorsofej
kétfele kivitelben, peremes csavarmenettel vagy kuppal késziil. E végzddésre erdsithetd a
tokmany vagy a forgaté tarcsa. A pontossag biztositdsa miatt a foorsét a csapagyfelfekvésen

és a kupos, illeszked6 feliileteken koszoriiléssel munkaljak meg. Anyaga nemesitett acél.
[13]

Az el6tolo- és a szanszekrény

Hosszesztergalaskor az elétolast a szanszekrényben csapagyazott, az agyra szerelt el6told a
fogasléchez kapcsolodd fogaskerék legordilése hozza létre. E fogaskerekeket az agy
hossziranyaval parhuzamosan elhelyezett tengely a vonoorsorodl csiga-csigakerék attétel
segitségével hajtja. Az el6told szekrény csuszo ékes hajtomiibol és Norton-szekrénybdl all.
[13]

féhajtoma keresztszan

orséhaz féorsé \ késszan forgézsamoly

késtarté/ alapszan
¥ H\y T
i — 4 : fogasléc
i BIECAY vonoéorsé
;| / 7 *"V“','E'"T" vezérorsé
() T
1@/_7[ lakatanya -
| szanszerkeze
MOtor, 16tolémi hid gépagy

6.4bra Egyetemes eszterga részei [13]
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Szerszamai:

Az esztergalds jellegzetes szerszama az esztergakés. A szabvany az esztergakéseket az

egyélii gépi fémforgacsold szerszamok csoportjaba sorolja (ebbe a csoportba tartoznak még

a gyalukések és a vésokések is).

Az esztergakések anyaga lehet: szerszamacél (v = 6-10 m/min), gyorsacél (v = 20-40
m/min), keményfém (v = 100-300 m/min), kerdmia (v = 100-3000 m/min), elbor-R,
kompozit, gyéméant. A gyakorlatban a szerszdmacélbol készult esztergakéseket nagyon
ritkan alkalmazzak.[6];[21];[26]

09

S R £

’,;l" KR A :‘ ;-;_ t <i
Y i) (&

dCellief L] Lo 3] Lz

7.4bra Esztergakeés tipusok megmunkalt felulet szerint [13]

Az alabbi abran lathatjuk az altalanosan hasznalt esztergakés élszbgeit

homloklap
mellek-
forgacsoloél

Szar rész

szerszam-

csucs fo-forgacsoloél

mellék-

dolgozo rész
hatlap

hatlap

8.4bra Esztergakés €elszogei [16]

15



MIA\ (=

MAGYAR AGRAR- ES
ELETTUDOMANYI EGYETEM

Marés

A maras szabalyosan tobbélli forgacsold szerszammal végzett megmunkalod eljarés. A forgd
fomozgast mindig a mardszerszam, az eldtold mellékmozgast vagy a munkadarab, vagy a

szerszam végzi. A marasnak két alapeljarasa van: palastmaras (a) és homlokmaras (b)

, ;
megmunkedidsl foliftaf
elflanirdny; mards egyirdnyy mards

EI’|

munkafeiiiet

9.4bra Marasi eljarasok [9]

Homlokmaraskor a forgacsold fomozgast a szerszam, az eldtolomozgast a munkadarab
végzi. A maro6 tengelye merdleges a megmunkalt feliiletre. Homlokmarassal sik feliiletek
készithet6k. A nagy teljesitményii homlokmardk - mas szdval marofejek - betétkéses vagy
betétlapkas kiviteliek. A betétkéses homlokmar6 élgeometridjanak a vazlata az alabbi abran

lathat6.[27]:[9]

n
[

[

I__

[
.»“L__ B
1
L

i

|

&,

7

<

10.4bra Mardszerszam élgeometriaja [9]
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Marogépek

A marogépek sik és alakos feliiletek, valamint ezek kombinéacidinak eldallitasara
hasznalhatok. Termelékenységik altaldban nagyobb, pontossdguk jobb, mint a hasonld
feladatok ellatadsara szolgald gyalugépeké, és bonyolultabb alakzatok készitésére is
alkalmasak. A mardszerszamok befogasa és forgatasa (fémozgas) a specialisan kiképzett
maroorsoval torténik. A mardors6 helyzete vizszintes ¢és fliggbleges lehet. A
mellékmozgésokat A&ltaldban a munkadarab végzi sz&nrendszerek segitségével. A

mellékmozgasok egyenes vonall vagy forgdmozgasok lehetnek.[3]

gliftékerék

L ]

11.4bra Fiigg6leges marogép [13]
Farés
A farés, az egyik leggyakrabban el6fordul6 forgacsolé mivelet, amely sok tekintetben le-

nyegesen eltér az egyéld szerszamokkal végzett megmunkalasoktol. A furatok

megmunkalasanak

két jellegzetes lépése van: furas és a furatbovités. Furas az a munkafolyamat, amikor tomor

anyagba keszitlink furatot, furatbdvités pedig az,

amikor a mar meglévé furatot nagyobb atmérgji furatta alakitjuk[5];[13]
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Fbovutes Sullyesztes Sillyesztés

"Dorzsar Menetfiras Homiok stlly. Kap sully.
12.4bra faras miveletei [10]
Furogépek
A farégeépek megfelelden kialakitott szerszammal tomor anyagba végzett furasra, elofurt,

eloontott, elokovacsolt, vagy eldlyukasztott furatok bovitésére, illetve alakos furatok
megmunkalasara alkalmasak egyedi és sorozatgyartasban. A furégepek jellemzéje, hogy a
forgacsolé mozgast (fé6 mozgas) es az el6told mozgast (mellékmozgas) is a gép orsojaba
fogott szerszam végzi Asztali firogépek Az asztali farogépek egyszerii szerkezeti felépitesi
gépek, maximum 10-15 mm atmér6ji furatok készitéséhez alkalmasak kézi el6tolassal. A
fohajtomi ékszijtarcsas fokozat hajtomi (3 vagy 4 fokozattal). Az elétolas kézi, mellek
hajtomi nincs. Kézi el6tolaskor az elétold kartengelyén lévé fogaskerék elfordul, és
fliggbleges iranyban elmozditja az orsohlvelyhez rogzitettfogaslécet. Az el6told kar
elengedésekor a furdorsot rugd vagy sulyterhelés viszi vissza eredetihelyzetébe. A
munkadarabot kdzvetlenul az asztalra-, esetleg alatétre helyezve, vagy gépsatuba fogva

farjak. Lemezszeri darabokat a baleset elkertlése érdekében készllékbe[13]
Hiit6- kené folyadékok

Kendanyag: ,kis bels6 surlodasu olajok, zsirok (sok grafit és szilikon is), a levegore,
nyomasra- és hovaltozasra nem reagalnak, savmentesek, nem tartalmaznak szilard
alkotorészeket és vizet. A kendanyagok csokkentik a siirlodast, novelik a mechanikai

hatasfokot, csokkentik a felmelegedést, illetve a kopast.”

Kendanyag funkcioi:
- sUrlédas  csOkkentése  (hatékonysdg novelése, kopas folyamatainak

befolyasolasa)
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- hoévezetés (tulmelegedés elleni védelem)
- kopaés csokkentése (élettartam novelése)
- korrdzié gatlas (élettartam novelése)

- szennyez6dések elleni védelem (eredeti tribologiai rendszer fenntartasa*)

A 100%-ban asvanyi olajat tartalmazd, magasabb aru folyadékok kivaléan alkalmazhat6ok
alacsony sebességli megmunkalasoknal, ahol fontos a jo feliileti minGség. Az asvanyi olaj
kiemelkedd kenési tulajdonsagai ismertek, azonban nem art tudni, hogy az ilyen folyadékok
a heterogén molekulaszerkezet miatt nem alkalmasak nagy sebességli vagy nehéz
megmunkalasi feladatokra. [22];[23];[29]

Emulzidk alkalmazasa kené-hiito folyadékként

Az olaj-viz emulziok készitésekor vizzel elegyedé olajokat keveriink 85-95%-0S
vizmennyiséggel. Eredményként altalanos célu, a tiszta olajoknal sokoldalibb folyadékot
kapunk. Ezek a folyadékok 4ltalanossagban a lassabb, kisebb igénybevételi

megmunkalasokhoz alkalmazhatok.;[22]

Félszintetikus folyadékok
A félszintetikus folyadékok elkészitésekor a szintetikus hiit6- vagy kendfolyadékhoz 2-30%
olajat kevernek. Ez az adalékolas szamos elénnyel jar, ugyanakkor fontos megjegyezni,
hogy nem minden esetben ez a jo valasztas:

- Rendkivll szeéles korben alkalmazhat6 alacsony és magas megmunkalasi

sebesség mellett is

- Csokkentett paraképzodés

- A hitési és kenési tulajdonsagok egyenstlyban vannak

- Konnyii karbantartds és hosszl szerszam élettartam
Hatranyai

- A viz keménysége, ha nincs megfeleléen kezelve, konnyedén okozhat

problémakat a megmunkalas soran
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A félszintetikus folyadékok konnyen szennyezddnek a megmunkalds soran
hasznalt mas folyadékokkal

- KivAld kenési tulajdonsédgokkal rendelkezik, de az emulziok ezen a téren jobban
teljesitenek [24]
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4. Probléma bemutatasa

A rontgentechnologia az allatorvosi gyakorlatban is fontos szerepet jatszik, mivel lehetové teszi
az allatok belso szerkezetének vizsgalatat anélkiil, hogy barmilyen invaziv beavatkozasra lenne
szikkség. Tekintettel a kiillonb6zé méretli és testfelépitésti allatokra, az allatorvosi

rontgengépeknek specialisan adaptalodnia kell az allati paciensek kiilonboz6 meéret és

13.4bra Rontgengép forgatokarja

Bar a forgatdkaros berendezések altalaban dragabbak lehetnek, mint a hagyomanyos
rontgenberendezések, a gyorsabb és hatékonyabb képalkotas miatt hosszu tdvon gazdasagosabb

lehet az intézmények szdmara.

A forgatokarok tobbnyire fémotvozetekbdl késziilnek, amelyek a sziikséges szildrdsagot és
tartdssagot biztositjak a berendezéshez. A kar kialakitasa és felépitése lehetévé teszi, azt hogy

minimalizalja a rezgéseket és biztositsa a stabil mozgast.

Mozgéstartomany szempontjabol a forgatdkarok altalaban egy teljes 360 fokos forgast tudnak
veégezni, bar néhany rendszer korlatozott forgasi tartomannyal rendelkezik a specifikus

alkalmazasok vagy biztonsagi okok miatt.
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Az éllatorvosok ¢€s a technikusok szdmara a forgatokarok ergonomikus kialakitdsa és konnyt
hozzaférhetosége noveli a hatékonysagot és csokkenti a munkahelyi sériilések kockazatat. A
modern forgatokarok gyakran rendelkeznek biztonsagi szenzorokkal vagy megallitd
gombokkal a hirtelen mozgasok vagy az eszkdz és az allat kozotti Utkdzések elkerilése
érdekében

14.4bra Forgatokar modellje[sajat abra]

Anyag és gyartds: A forgatdkarokat altalaban acélbdl, aluminiumbdl vagy mas fémekbdl
készitik, hogy ellenalljanak a rajuk hat6 terhelésnek €s er6knek. A gyartasi folyamat magaban

foglalhatja az ontést, kovacsolast, megmunkalast €s a hdokezelést.

Tervezési szempontok: A forgatokar tervezésekor figyelembe kell venni a rajta esé terheléseket,

a hajlitast, a torzidt és mas mechanikai igénybevételeket.

Karbantartas és ellendrzés: A forgatokaroknak rendszeres ellendrzésen és karbantartason kell
atesniuk, hogy biztositsdk a hosszu élettartamot és a biztonsagos mitkodést. A repedések, a

kopés vagy az elhasznalodas jelei azt jelenthetik, hogy cserére van szlikség.

Osszefoglalva, a forgatokarok kritikus alkatrészek sokféle gépben és berendezésben. Megfelelé
tervezéslk, gyartasuk és karbantartasuk elengedhetetlen a biztonsagos és hatékony mitkodés

biztositasahoz.

Nagy szamu megrendelés miatt sziikségessé valt a forgatokar miiszaki dokumentécidja a
hatékony gyartas miatt. Feladatként elkészitendd a termék alkatrész és 0szzedllitasi rajzai. El

kell végezni a szlkséges technoldgiai szamitasokat ami a darabolt alkatrészek
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megmunkaldsahoz szikséges paramétereket tartalmazzak. Itt a darabolas,esztergélas,marés
furés és hegesztési szamitasok szerepelnek. 3d modellek elkészitése seqgiti az atlathatdsagot és
a késobbi valtoztatasokat is egyszerusiti. Elkészitendd a varrattérkép amely mutatja a varratok
pontos méretét tipusat és elhelyezkedését az alkatrészen. Végiil a miiveleti utasitas lapokat
kivanom elkésziteni, ezen dokumentumok foglaljak 6szze és szlikségesek a gyartas gyors és
pontos kivitelezéséhez.
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5. Tervezés

Ebben a fejezetben a gyartashoz szilkséges szamitasok, megoldasok modszereket szeretném

ismertetni.
5.1 Adatok

Az aldbbi abran lathatjuk az elkészitendd alkatrész modelljét"([11],[12],[13],[14] melléklet)

15.4bra :Forgatokar modellje[sajat abra]

Anyaga S355 szerkezeti acel amelynek paramétereit az alabbi tablazat mutatja.

1.tablazat :S355 JR N szénacél kémiai és mechanikai tulajdonsagai [20]

MSZ EN Max | Max Mn Max Si | Min ReH Rm Min A5 Vizsg. Min. KV
jele C [%] [%] [%] [MPa] [MPa] [%] hémérséklet [J]
[°C]
S355JR N 0,24 1,6 0,55 355 470-630 20 20 27

5.2 Daraboléas

Az alapanyag 6 méter hosszl darabokban érkezik be a raktarba. Ezeket megfeleld méretre kell

vagni ([6],[71,[9],[10] melléklet)
Szerszamgép: KF-250 M, Keretes fiirészgép
Loketszam: 60 —

min
Befogas: gépsatuba ltkdztetve

Szerszam: Gépi fémfiirészlap 500 x 3.2 MSZ 3962:HS18 0 1
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5.3 Maras I.

A szelvény és a henger taldlkozasanal sziikséges forgacsolni a szelvénybdl hogy az illesztés

hézagmentes legyen. ([8] melléklet)

16.4bra [sajat abra]

Szerszamgép: UF-221 egyetemes mardgép
Szerszdm : Homlokmard HS18 0 1 @80x45 j 111. MSZ3853

Forgacsold sebesség meghatarozasa:

z

D m
Ve =7Vp- (_) Ky - Ky K, _]

B min
=15 (80)10 09-091-1=12,285 m
Ve = 80 T I min
Fordulatszam meghatérozasa:
_1000-v; _ 1000-12.285 . 1
"“"Dpamx 801 7 min

Gépen bedllithato fordulatszam : 112 [
Megvéltozott forgacsolasi sebesseg
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N D-m_112:D-m_ . m
Vem = 71000 1000  °V " min

Asztal el6tolas
mm
S =fZ 'Ngépi “Z = 0,03 -112-10 = 33,6%
Gépen beallithato eldtolas : 40 o
min

Id6egység alatt levalasztott forgacs mennyisége

m
Vi,=A;-V=B-h-sp,, = 0,08-0,045-0,040 = 1,44 - 107 —
! s

Sziikséges teljesitmeny:
P,=k.-v,=15-10°-1,44 - 107 = 2160 W
5.4 Esztergalés I.

A forgatdkar hengeres része @78 mm , viszont az alapanyag ©@82,5x 16 mm falvastagsagu
cséként érkezik a raktarba. gy szilkséges megmunkalni az anyagot. Valasztott szerszamgép:
EU500 egyetemes csucseszterga. Befogas modja : harompofas tokmanyba ([1],[2],[3]
melléklet)

17.4bra [sajat abra]
Oldalazas méretre:
Fogasmélység a flirészelés utani rahagyas alapjan: a= 3mm

Fogasok szama: i=1
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Elétolas értéke: £=0,1 ——
ford

Alkalmazott szerszam : Homlokélii esztergakés P10 20x20j III. MSZ 1903

Forgacsold sebesség meghatéarozésa:

Ve="Vo Ky Kn Ksz " Ky K |[—

]
min

ahol : V. = 100K, =0,81K,, =1 K,, =097 K, =0,7 K, = 1

m
. =100-081-097-1-0,7-1=5499——
min
Fordulatszam meghatarozasa:
~1000-v, 1000 - 54,99 — 2187982 1
"“Tp.ax 825.-m ’ min
Gépen beéllithatd fordulatszam: 280%
Megvaltozott forgacsold sebesseg:
Nypi*D-m  280-825-7
Vem 1000 1000 min

Palast nagyolas
Szerszam: SZ 003 egyedi gyartoeszkoz

Forgacs keresztmetszet meghatarozasa:

T D-d  82,5-78
Fogasmélység: a ===

= 2,25 mm (‘ahol D = kiindulé @, d = megmunkalt &)
Elotolas az F, = k. f - a 06sszefiiggés alapjan

ahol : k, = 1480 —— F. = 5350 N
mm?
_ FE. 5350 361 mm
k.-a -1 777 for
= 1480 -1 ford

Az ]% viszony = 0,62:1 igy a fogast nem kell megosztani

Idealis elbtolas tablazat alapjan 0,25 :;_Tn;

N
mm?

Az idealis eldtolas alapjan megvaltozott forgacsolo erd k., = 2190
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Keletkez6 forgacsolo er6 nagysaga F., = k.- f -a =2190-0,25-2,25 =1231N

Az alkalmazott forgacsold sebesség meghatarozésa:

m
1, =100-081-097-1-0,7-1=5499——
min

Fordulatszam meghatarozasa:

_1000-v; _ 1000-5499 ... 1
"=Tp.ax 825-m ’ min

Gépen beallithato fordulatszam: 280 [ﬁ]

Megvaltozott forgacsold sebesseg:

_NgéplDT[_28082,5Tl'_7237
Vem =70000 1000 7 min
Teljesitmény szikséglet
PC — ch'vc;n — 54-7'72,337 — 0'68 KW
60-10 60-10
P, = 2 =2 = 0,85 kW
n 0,8

Az eszterga kielégiti a teljesitmény sziikségletet (10 kW)
Esztergalas 11.

A hengeren sziikséges kialakitani egy 50 @ furatot aminek a bels6 fala simitott feliilet. ([4]
melléklet)

Szerszam: Atmentd lyukkés K10 20x20mm MSZ 1912
Fogasmélység a rahagyas alapjan a =0,25 mm

R, =1,6 - 1073mm ,csUcssugar =r =1 mm

=,13:-r-R; =4/13-1-1,6 1073 = 0,144
f=v a

Téblazat alapjan az el6tolas értéke 0,03 ;Z—rn;
Az alkalmazott forgacsolo sebesseg meghatarozasa:
m
. =100-0,81-0,97-1-0,7-1 = 54,99 ——
min
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Fordulatszam meghatarozasa:

_1000-v, 1000-54,99 3502 1
"D T 505w 7 min
Gépen beallithato fordulatszam: 355%
Megvaltozott forgacsolo sebesség:
Ngepi "D -m  280-505- 7 m
VUem = g0 = =55 —
1000 1000 min

Teljesitmény sziikséglet

Fop* Vim _ 350 55

P. = = =0,32
¢ 60-103 60-103

oo B _064_

T h T 08

5.5 Flraés:
Szerszamgép FOF-32 allvanyos furdgép

Szerszam: @ 9 HS1801 MSZ 3985 csigafuro

Elétolas: 0,05 ™ Forgécsold erd K, = 1480 —— Forgacsolasi sebesség 60 ——n = 0,8
ford mm min
Fo,=k-A=k df—14807 — =129,5N
= AT 2 -

F=z-F =2-1295=259N

Furasi nyomaték
d 7
M, =F-E= 259-E=906,5Nmm

Fordulatszam meghatarozasa:

1000 - v 1000 - 60 1
n= = = 272837 ——
D-m 7.1 min

Beallithato fordulatszam: 482 [rja be az egyenletet ide
Teljesitmény meghatarozasa:

P.=M, 2 m-n=0906-2 -1-48 =274 W
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P, = PC—274—339W
T n T 08
Menetfaras M10 ([5] melléklet)
El6tolas : 1,25 ——
ford
Forgacsold sebesség 3 —
min
Fordulatszam meghatarozasa:
1000-3 1000-60 1
8- 71 min

Beallithat6: 112 —
min
Megvaltozott forgacsold sebesseg:

_ngépl--D-n_112-8-7r_281
Vem = 71000 1000 _ “° min

5.6 Hegesztes

Az alabbi abran lathaté a forgatokar varrattérképe. Ez mutatja meg a hegesztendd varratok

18.4bra Varrattérkép [sajat abra]

Karbon egyenérték meghatarozas

c _C+Mn+Cr+Mo+V+Ni+Cu o
e 6 5 15 %
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2.tdblazat: S355 JR N kémiai dsszetétele [20]

MSZ EN jele Max C [%)] Max Mn [%] Max Si [%]
S355JR N 0,24 1,6 0,55
1,
0,24 + 6 = 0,506 [%]

Ez alapjan 100°C eldmelegitést kell alkalmazni

Meghatarozando a hiilési 1d9 illetve a sziikséges hobevitel

30+

0

At halesi dd, s

300 HV10

375 HV 10

40O HV10

030 0% 7 V- |-V R 1

19.4abra Hiilési id6 diagram [14]
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20.abra Nomogram [14]

Hulési diagrambol meghatarozott hiilési id6 26 s

Sziikséges hobevitel meghatarozasa az MSZ 6280 szerint :
Sarokvarrat: 0,9—L
mm
Té1t varrat: 0,6 —-
mm
Hegesztesi sebesség meghatarozasa tablazat alapjan: 0,4 %

Szabvanyos huzal meghatarozasa tablazatbdl:

EN 440 G 46 3 C G4Sil
Hegesztend6 varratok térfogatanak meghatarozasa:

1. Varratfajta VV-varrat, Illesztési hézag 2mm

3

c
Vf=097-s +8=0,97-6+8=13,827

cm3
Ve +V, = 13,82 + 25,104 = 28,924 ——
m

1 darab alkatrészen hegesztendd varratok hossza: 2 - 429,5 = 859 mm
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Hegesztend6 varratok térfogata:
V =(28,9-0,859) = 24,84 cm® = 0,02484 dm?3
Hegesztend6 varratok tomege:
1 forgatokaron 0,04029 - 7,85 = 0,194 [kg]
Sziikséges hegesztéhuzal mennyiség

Mvarrat 0,194
Me. =09 =09

= 0,219 kg

Sziikséges véddgaz mennyisége:
Mc¢,, = 0,03 - theg roias

1 _1 1_25min
Vheg n_0,4 S m

theg.foids =

kg
M, =0,03-25 = 0,0755

1 darab forgatokarhoz sziikséges véddgaz mennyisége:
0,859-0,075 = 0,0644 kg

Hegesztési 61d0 1 darab forgatokar hegesztésekor:

1
heg.fo6idd vheg 0,4

-1-L =214 min

Hegesztés technologiai adatai:
| =300 A ,U=29V =08

_300-29-0,0355

m =08 1000 0,386 kWh
Uresjarat energiasziikséglete:
E; = Ny ty
N; = 0,3 kW

t, = 0,15 -0,0355 = 0,00595 h

E; = 0,3-0,0595 = 0,001595 kWh
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E,+E,, = E, = 0,387kWh

2. Varratfajta : Sarokvarrat: Illesztési hézag 2mm Gyokrész magassidga 1 mm
V,=a*=5%=25—

1 darab alkatrészen hegesztendd varratok hossza: 2 - 480,69 = 961,4 mm
Hegesztend6 varratok tomege:

1 forgatékaron 0,025 - 7,85 = 0,198[kg]

Sziikséges hegesztéhuzal mennyiség

Mvarrat _ 0,0198
09 09

M, = = 0,022 kg

Sziikséges véddgaz mennyisége:

Mc¢,, = 0,03 - theg roias

1 1 min
theg.foias = Vne n = 04 1=25 e
kg
M, =0,03-2,5 = 0,075;
1 darab forgatokarhoz sziikséges védogaz mennyisége:
0,961-0,022 = 0,0211 kg
Hegesztési f01d6 1 darab forgatokar hegesztésekor:
1 1 )
theg.féids =%-n-L = 0,4-1-L = 2,30 min
Hegesztés technologiai adatai:
I =300 A,U=29Vn =08
_300-29-00383 ...
™ 08-1000
Uresjarat energiasziikséglete:
Ey = Ny - ty
Nl"l = 0,3 kW
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t, = 0,150,042 = 0,00625 h
E; = 0,3-0,0625 = 0,001875 kWh

E;, +E, = E, = 0,439 kWh

Osszegzés

3.tablazat 1 darabra szamitott technoldgiai paraméterek [sajat tablazat]

Vélasztott huzal EN 440 G 46 3 C G4Sil
Hegeszt6huzal mennyiség 0,43 kg
Hegesztési id6 4,41 min
Védbégaz mennyiség 0,82 kg
Energiasziikseglet 0,81 kKWh

4.tablazat: Teljes megrendelésre (50 darab) szamitott technoldgiai paraméterek [sajat tablazat]

Valasztott huzal EN 440 G 46 3 C G4Sil
Hegesztohuzal mennyiség 21,5 kg
Hegesztési id6 220 min
Védogaz mennyiség 41 kg
Energiaszikséglet 40,5 KWh

([20],[21] melléklet)
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Furokészulék tervezése

A munkadarab befogd készulékek az egyetemes szerszdmgépen folyd gyartas pontosabba
gazdasagosabba ¢s termelékenyebbé teszi. Ezen elonydk abban az esetben jelennek meg ha
munkadarabok szdma eléri a kozépsorozat gyartasra jellemz6 mennyiséget.

A készulék gazdasdgossaga az aldbbiak szerint valdsul meg.

1. A mellékid6k jelentésen csokkentheté mivel a munkadarab pontosan és gyorsan
foghat6 be az adott készilékbe.

2. Csokkenthet6 a f6id6 is mivel a pontos munkadarab-befogéas és szerszambeallitas
lehetdvé teszi hogy kisebb rahagyasokat irjunk eld.
Kevesebb selejtet eredményez igy a gyartas biztonsdgosabba valik

4. A pontos késziilek kevésbe pontos szerszamgépen is kelld eredményeséggel
hasznalhato

5. Megfeleld késziilék hasznalata esetén a kevésbé képzett és gyakorlott gépkezeld is

alkalmazhato.

A fardkészulékeket nem szokas rogziteni a furdgep asztalara, mivel azokat a gépkezel6 a
farasi miveletelem elvégzéséhez az asztalon elmozditja, hogy a késziilékben 1évo faropersely

a faroszerszam ala keruljon; faras kézben tehat a késziilék mozgast nem végez. [25]

21. &bra Munkadarab 3D modellje a készitend6 furattal [sajat &bra]
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A tervezett késziilék alapanyaga S355 J2, ez egy j0 mechanikai tulajdonsagokkal
rendelkezo ¢€s jol forgacsolhato anyag. A késziilék alapja 240x180x12 méreti lemez. Ezen
alap also ¢és felso sikja Ra 1,6 feliileti érdességti simitott feliilet. A késziilék pontossaga

miatt fontos hogy ezen felliletek meg legyenek munkalva.([16] melléklet)

22.4bra Furokészulék alapja [sajat abra]

Az atmené hornyok(piros mutatonyil) kialakitasa lehetévé teszi a munkadarab
rogzitését, de ahogy azt kordbban emlitettem furdkésziiléket altalaban nem rogzitiink. Az
alaplapon kialakitasra keriiltek 2 mm mélységeben zsebek(z6ld mutatényil), ez adja meg
az illeszked6 alkatrészek helyzetét és elfordulas ellen biztosit. A menetes furatok pedig a
prizméak rdgzitésere szolgalnak.

A kovetkezd alkatrész szolgal a késziilék bazisfeliileteként (nyillal jelolve), furatok

kialakitasa a késObbi alkatrész csatlakozasokhoz sziikségesek. ([17] melléklet)
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23.4bra [sajat abra]

A kiils6 hengeres feliiletli munkadarabok egyiranyu kézpontositasa a legegyszeriibben
prizmaval oldhaté meg. A ferde ulékfeliletek valamely alkotdparhoz tartozé har

megfelezésével biztositjak a prizma tengelyébe esé szimmetriasik helyzetét.[25]

24.4bra Hengeres munkadarab atmérdje szorasanak hatasa a vizszintes kozépsik

helyzetére[25]

A készulék prizmainak minden olyan felulete simitott, amely mas alkatrésszel vagy a
munkadarabbal érintkezik. A 22 mm széles felfekvési felllet biztositja a stabil tartast a
munkadarabnak. A kialakitott M8- as furatok biztositjak az alkatrészek kapcsolodasat az

alaphoz és a tobbi alkatrészhez. ([19] melléklet)
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25. &bra Simitott fellletek az alkatrészen [sajat abra]

26. abra Prizmak elhelyezkedése [sajat abra]
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27. &bra Prizmak rogzitése [sajat abra]

A kovetkezo alkatrészegység szolgal a munkadarab bazisfeliiletre valo titkdztetésére
A menetes kialakitasa biztositja a pofa mozgasat és munkadarab befogasat.
Csavarkdtéssel kapcsolodik a prizmahoz. ([18], melléklet)

28. abra Befogas kialakitasa a kesziiléken [sajat abra]

A furdlap szolgal a furdszerszam megvezetésére. A lemez 5 mm vastag, ez kelld merevséget
ad a lapnak igy alkalmas a szerszam vezetésére. A furdlap teteje és kész furat alja kozti
tavolsag 25 mm igy a valasztott szerszam gond nélkil ki tudja munkalni a furatot. A
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kialakitott furat pedig megadja az elkészitendd furat pontos pozicidjat. Minden eddigi

alkatrész csavarkotéssel kerul rogzitésre. ([15] melléklet)

29.4bra Fur6lap altal megvezetett szerszam [sajat abra]

30. abra Ures késziilék [sajat abra]
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Az alabbi abran pedig a késziilék lathatd a befogott munkadarabbal.

31. abra Farokésziilék [sajat abra]
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6. Gazdasagi szamitas
Ebben a fejezetben részletezem a konstrukcid tervezésének illetve gyartasanak koltségeit

Alapanyagkoéltség :

S355 140x80x5 mm zértszelvény: 17.600 Ft/m  (szlkséges 2 m)
S355 82,5x16 vastag fala cso: 20.250 Ft/m  (szlikséges 400 mm)
1 darabra szamitott alapanyag koltség 43.300 Ft

50 darabra szamitott alapanyag koltség 2.165.000 Ft

Gyartasi koltség:

Darabolas keretes flirészgépen 5.000 Ft/ora (szlkséges 30p)
Marés hagyomanyos gépen 4.500 Ft/6ra (szukséges 30p)
Esztergalas hagyomanyos gépen 4.500 Ft/6ra (szlkséges 15p)
Furas oszlopos farogépen 3.000 Ft/éra (szlkséges 10p)
Hegesztes 100 Ft/cm (sziikséges 180cm)
1 darabra szamitott gyartasi koltség 24.375 Ft

50 darabra szamitott gyartasi koltség 1.218.750 Ft

Tervezési koltség:
Mérndki tervezés dija 40.000 Ft/nap (szlikséges 6 nap)

5.tablazat 1 darabra szamitott koltség [sajat tablazat]

Megnevezés Ar [Ft]
Alapanyag 43.300
Gyartas 24.375
Tervezés 240.000

1 darabra a bekertilési koltség: 307.675 Ft +AFA
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6.tablazat : Teljes megrendelésre szamitott kdltség (50 darab) [sajat tablazat]

Megnevezés Ar [Ft]
Alapanyag 2.165.000
Gyartas 1.218.750
Tervezés 240.000

Osszességében tehat a bekeriilési koltség: 3.623.750 Ft +AFA

Furokeszulék gazdasagi szamitasa

Alapanyag

S355 lemez melegen hengerelt

10 x 1000 x 2000 mm

12 x 1000 x 2000 mm

20 x 1000 x 2000 mm

25 x 1000 x 2000 mm

S355 Koéracél 10 mm, hdzott

Készulék alapanyag koltsége: 11.868 Ft

Gyartasi koltség:

Darabolas keretes fiirészgépen

CNC maras
CNC Elhajlitas

Lézervagas

Esztergalas hagyomanyos gépen

Megmunkalasi koltség:101.000 Ft

132.000 (Ft/tabla) (szukseges 2db 200x200 mm)
158.400(Ft/tabla) (szlikséges 200x100 mm)
234.000(Ft/tabla) (sziikséges200x250 mm)
324.000(Ft/tabla) (sziikséges 2 db 100 x50mm)

770 ft/m (sziikséges 200 mm)

5.000 Ft/6ra (szlkséges 15p)
40000 Ft/ora (szlkséges 20ra)
40000 Ft/ora (szlkséges 15p)
15000 Ft/éra (szukséges 30p)

100 Ft/cm (sziikséges 30p)
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Tervezési koltség:

Mérnoki tervezés dija 40.000 Ft/nap (szlikséges 3 nap)

7.tablazat : Furdkésziilékre szamitott koltség[sajat tablazat]

Megnevezés Ar [Ft]
Alapanyag 11.868
Gyartas 101.000
Tervezés 120.000

Osszességében tehat 1 darabra a bekeriilési koltség: 232.868 Ft +AFA
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7. Osszefoglalas

Amikor az allatorvosi képalkotd berendezésekrdl beszéliink, gyakran olyan eszkdzokre
gondolunk, mint a Rontgen, az ultrahang, vagy akar a MRI (magneses rezonancias képalkotas).
A "forgatokar" gyakran a rontgeneszk6zokhoz tartozik, és lehetové teszi a rontgensugarak
irdnyitasat a kivant szogben. Jelen esetben a rontgennek nagy jelent6sége van az orvosi
problémak gyors diagnosztizaldsaban. Dolgozatomat a hazai és nemzetk6zi szakirodalmak
tanulmanyozasaval kezdtem a dolgozatom irasat. Els6ként a forgatokar gyartdsanak elméleti
alapjait néztem at. Az elején a hegesztést vettem at ezen beliil is a fogyodelektrodas véddgazas
ivhegesztést. Megvizsgaltam melyik a megfelel6 hegesztési eljaras a szerkezet elkészitéséhez.
Kivalasztottam a megfeleld eljarast. Miutdn ezzel megvoltam, a forgacsolas kiilonb6zo
eljarésaira forditottam a figyelmemet, kilonos tekintettel az esztergalasra, marasra és a farasra.
Attekintettem mozgas viszonyokat, kivalasztottam a megfeleld szerszamokat és megnéztem azt
egyetemes esztergak felepitését. Marasi miveletek koziil foképpen a homlok maras
felépitését. Farasi miiveletek kdzil a menetfiras és a mozgasviszonyokat dolgoztam fel. Utolso
l1épésként a hiité- és kendfolyadékok hasznalatat taglald szakirodalmakat tekintettem at, mert
ezek alkalmazéasa igen fontos a forgacsolasi eljarasok soran. Ebben a részben a legnagyobb

figyelmet az emulziok hasznalatara forditottam.

Bemutattam a problémat, amely a GO-METALL Kft. altal biztositott forgatokar

Ve

A tervezési folyamatban elszor elkészitettem az alkatrész 3D modelljét a Solid Edge 2022
tervezd programmal. Ezt kdvetden készitettem el az alkatrészek miithelyrajzat, varratérképét és

az egesz szerkezet 6sszedllitasi rajzat. Amelyek a dolgozatom mellékletében talalhatoak meg.

Az alkatrészek mihelyrajza alapjan szalanyagokat pontos méretre lehetett darabolni
keretes flirészgép segitségével. A zartszelveny és a cs6 talalkozasanal sziikséges volt
zartszelvény feliiletébol forgacsolni ezaltal pontos illesztést kaptunk és meghataroztam ehhez

szlikseéges paramétereket (el6tolas, fogasmélység, forgacsolo sebesseg, fordulatszam).

Forgatokar cso alkatrészeibdl sziikséges volt homlok, illetve palast feliiletébdl esztergalni

tovabba a cs6 belseje simitott feliilet igy ezt is meg kellett munkalni. Mindezek miveletek
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szamitasaik elvégeztem. Tovabbd meghataroztam a flras technoldgiai paramétereit (elétolas,

fogasmélység, forgacsolo sebesség, fordulatszam).

A tervezés befejez0 fazisdban a hegesztési paramétereket allapitottam meg. Miutan
meghataroztam a szénegyenértéket, kiszamitottam a hiilési id6t. Kivalasztottam a megfeleld
huzalt és kiszamitottam a sziikséges védOgaz mennyiségét. Az utolsd 1épésként az
energiasziikségletet allapitottam meg. Ezek utin elkészitettem a miiveleti utasitasi lapokat,

amelyek a dolgozatom mellékletében talalhaték meg.

Gazdasagi szamitasban meghataroztam az egy forgatokar gyartasanak kéltségeit, ideértve az
alapanyagok és a megmunkalasi koltsegeket. Ezutan az egész megrendelés teljes koltségét is

kiszamoltam.

Ezen miszaki dokumentaciok elkészitése altal gyorsabba és egyszeribbé valt a gyartasi
folyamat minden egyes szakasza. Emellett ezek a dokumentumok megkonnyitik a jovobeni

valtoztatdsok bevezetését és értékes informaciot nyujtanak az arképzeés soran.
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8. Summary

When we talk about veterinary imaging equipment, we often think of tools like X-ray,
ultrasound, or even MRI (magnetic resonance imaging). A "pivot" is often included with x-ray
equipment and allows the x-rays to be directed at the desired angle. In this case, X-rays are of
great importance in quickly diagnosing medical problems. I started my thesis by studying the
domestic and international literature. First, | reviewed the theoretical foundations of the
production of the crank arm. At the beginning, | took over welding, including consumable
electrode shielded gas arc welding. | checked which is the right welding process to make the
structure. | chose the right procedure. Once | had that, I turned my attention to the different
processes of cutting, especially turning, milling and drilling. I reviewed the movement
conditions, selected the appropriate tools and looked at the construction of universal lathes.
Among the milling operations, | mainly reviewed the milling technology of the forehead. | went
through the proper tools and construction of the vertical milling machine. Among the drilling
operations, | worked on threading and movement conditions. As a last step, | reviewed the
literature discussing the use of cooling and lubricating fluids, because their use is very important

during cutting processes. In this section, | paid the greatest attention to the use of emulsions.

| presented the problem, which showed the lack of complete documentation required for the
production of the crank provided by GO-METALL Kift.,

In the design process, I first created the 3D model of the part with the Solid Edge 2022 design
program. After that, | created the drawing of the parts, the seam map and the assembly drawing

of the entire structure. Which can be found in the appendix of my thesis.

Based on the drawing of the parts, materials could be cut to exact size using a frame saw. At
the junction of the closed section and the pipe, it was necessary to cut from the surface of the
closed section, thus we obtained an exact fit and | determined the parameters necessary for this

(feed, cutting depth, cutting speed, rotation speed).

From the parts of the crank tube, it was necessary to turn the face and the mantle from the
surface, and the inner surface of the tube is smoothed, so this also had to be machined. All these
operations have been calculated. Furthermore, | determined the technological parameters of the

drilling (feed, cutting depth, cutting speed, rotation speed).
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In the final phase of the design, | determined the welding parameters. After determining the
carbon equivalent, I calculated the cooling time. | selected the appropriate wire and calculated
the required amount of shielding gas. As the last step, | determined the energy requirement.
After that, | prepared the operating instruction sheets, which can be found in the appendix of
my thesis.

In an economic calculation, | determined the costs of manufacturing one crank arm, including

raw materials and machining costs. I then calculated the total cost of the entire order.

By preparing these technical documentations, each stage of the production process became
faster and easier. In addition, these documents facilitate the introduction of future changes and

provide valuable information during pricing.
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9. Nyilatkozat

NYILATKOZAT
a zarédolgozat/szakdolgozat/diplomadolgozat/portfolié! nyilvinos hozzaférésérsl és
eredetiségérol
A hallgat6 neve: Ue ch( Tawmas

) -
A Hallgato Neptun kédja: W ¥ 89 W+

. 1 \ { N ynis \
A dolgozat cime: q“alovvos. routae nae 0 _(onga& ska V'lauq\'i hea\es&cs'\tc"\ho\o%,,u ‘LM&SQ

A megjelenés éve: lory

ety T g \
A tanszék neve: Av\wuo\’{—uc\omuw és ()empav- {Ohga wratol Tavxsuk
=3 T =

Kijelentem, hogy az altalam benyujtott zérédolgozat/szakdolgozat/diplomadolgozat/portf6lid?
egyéni, eredeti jellegli, sajat szellemi alkotasom. Azon részeket, melyeket mas szerzok
munkajdbol vettem 4t, egyértelmiien megjelSltem, s az irodalomjegyzékben szerepeltettem.

Ha a fenti nyilatkozattal valétlant allitottam, tudomasul veszem, hogy a Zar6vizsga-bizottsag a
zarévizsgabol kizar és a zarovizsgat csak (ij dolgozat készitése utan tehetek.

A leadott dolgozat, mely PDF dokumentum, szerkesztését nem, megtekintését és nyomtatasat
engedélyezem.

Tudomasul veszem, hogy az 4ltalam ké§zitett dolgozatra, mint szellemi alkot4s felhasznalaséra,
hasznositisdra a Magyar Agrar- és Elettudomanyi Egyetem mindenkori szellemitulajdon-
kezelési szabalyzataban megfogalmazottak érvényesek.

Tudomasul veszem, hogy dolgozatom elektronikus véltozata feltoltésre keriil a Magyar Agrar-
és Elettudomanyi Egyetem kényvtari repozitori rendszerébe.
Kelt: 2003. &v__ 10 he 48 nap

/‘

i‘ ,//} ‘J’M'U}S
Hallgat6 alairdsa

! A megfeleld dolgozattipus meghagyasa mellett a tobbi tipus torlendd.
? A megfeleld dolgozattipus meghagyasa mellett a tobbi tipus torlends.
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KONZULTACIOS
NYILATKOZAT

A ‘u(’w«v) | amals (név) (hallgaté Neptun azonositdja: Wx89 WT ) konzulenseként
nyilatkozom arrél, hogy a szakdolgozatot' éttekintettem, a hallgatét az irodalmi forrasok
korrekt kezelésének kovetelményeirdl, jogi és etikai szabalyairdl tajékoztattam.

A zarédolgozatot/szakdolgozatot/diplomadolgozatot/portfoliot a zardvizsgan torténd védésre
javaslom / nem javaslom®.

A dolgozat dllam- vagy szolgalati titkot tartalmaz: igen nem*?

Kelt:CFd.u"w 13 gy olkibe he AL . nap

AR N

Bels6 konzulens

! A megfelel dolgozattipus meghagyasa mellett a tobbi tipus torlend6.
2 A megfeleld alahtizando.
3 A megfeleld aldhizando.

.
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Szent Istvin Campus, Godoll6
M A\WE Cim: 2100 Godollé, Pater Karoly utca 1.
MAGYAR AGRAR- £5 Tel.: +36-28/522-000

ELETURCMANY EQYETEM Honlap: https://godollo.uni-mate.hu

NYILATKOZAT
Aluirott M f%G} Tamas , a Magyar Agrar- és Elettudoményi
Egyetem, Seewt letvaw Campus,
(e peszmer nik szak nappali/levelez6* tagozat

végzis hailguatéja nyilatkozom, hogy a dolgozat sajat munkam, melynek elkészitése soran a
felhasznalt irodalmat korrekt modon, a jogi és etikai szabalyok betartdsaval kezeltem.
Hozzéjarulok ahhoz, hogy Zarédolgozatom/Szakdolgozatom/Diplomadolgozatom egyoldalas
sszefoglaloja felkeriilion az Egyetem honlapjara és hogy a digitalis verziéban (pdf
formatumban) leadott dolgozatom elérhetd legyen a témat vezetd Tanszéken/Intézetben, illetve
az Egyetem kozponti nyilvantartaséban, a jogi és etikai szabélyok teljes korii betartisa mellett.

A dolgozat allam- vagy szolgélati titkot tartalmaz: igen nem*
Kelt: 2022 év 10. h6 418 nap
.
/{é}/j i ﬂm S
Hallgato
NYILATKOZAT
A dolgozat készit6jének konzulense nyilatkozom arrol, hogy a

Zar6dolgozatot/Szakdolgozatot/Diplomadolgozatot attekintettem, a hallgatét az irodalmi
forrasok korrekt kezelésének kévetelményeirél, jogi és etikai szabalyair6l tajékoztattam.

A Zarédolgozatot/Szakdolgozatot/Diplomadolgozatot zarovizsgan torténé védésre javaslom /
nem javaslom*.

A dolgozat allam- vagy szolgélati titkot tartalmaz: igen nem*
Kelt@jdw' 2023 év_oblibe hé 14 nap

D%,. ol

Bels6 konzulens

*Kérjiik a megfelel6t aldhazni!
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Budapest

Beer Gy.; 1989; Mezb6gazdasagi gépek gyartasa; Miiszaki Konyvkiado;
Budapest

Czverencz J., Varadi A.; 1985; A gépgyartas készulékei I-11.; Miiszaki
Kdnyvkiadd; Budapest

Dioszegi Gy.; 1996; Gépszerkezetek példatar, Miiszaki Konyvkiadd Kift.;
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11. Mellékletek
[1] sz. melléklet: Cs6 alkatrész miiveleti sorrendterv
[2] sz. melléklet: Cs6 alkatrész miiveleti utasitas lap [4/1]
[3] sz. melléklet: Csé alkatrész miiveleti utasitas lap [4/2]
[4] sz. melléklet: Csé alkatrész miiveleti utasitas lap [4/3]
[5] sz. melléklet: Csé alkatrész miiveleti utasitas lap [4/4]
[6] sz. melléklet: SzE&lsé kar alkatrész miiveleti sorrendterv
[7] sz. melleklet: Sz¢ls6 kar alkatrész miiveleti utasitas lap [2/1]
[8] sz. melleklet: Sz¢ls6 kar alkatrész miiveleti utasitas lap [2/2]
[9] sz. melleklet: K6zépso kar alkatrész miiveleti sorrendterv
[10] sz. melléklet: Kozépso kar alkatrész miiveleti utasitas lap [1/1]
[11] sz. melléklet: Forgatdkar dsszeallitasi rajza
[12] sz. melléklet: Cs6 alkatrész miithely rajza
[13] sz. melléklet: Kozépso kar alkatrész miithely rajza
[14] sz. melléklet: Sz¢éls6 kar alkatrész miihely rajza
[15] sz. melléklet: Furolap alkatrész miihely rajza
[16] sz. melléklet: Alap alkatrész miihely rajza
[17] sz. melléklet: Befogo alkatrész miihely rajza
[18] sz. melléklet: Forgé alkatrész miihely rajza
[19] sz. melléklet: Prizma alkatrész miihely rajza
[20] sz. melléklet: Forgatdkar hegesztési terv [2/1]

[21] sz. melléklet: Forgatdkar hegesztési terv [2/2]
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[1] sz. melléklet:

SZIE, GEK,GET]I, Anyag- és . o o Induld tipus
Gépgyartastechnoldgia Tanszék Mivelet és miveletelozési sorrend
Rajzszam: Munkadarab megnevezése:
Cso
V. . . , o Brutto Nett6
Kh. Anyag kbdex Anyagmegnevezés, méret, mindség ME. 50 db 50 db
Anyag: S355 szerkezeti acél
Elogyartmany: 82,5x16 vastag fala csd
Nyersméret 82,5x16x3000
R Norm. 50 db Norm. 50 db
Miiv. Lap | Kolts | Hom. | Miiv. / / =
sorr. sz. | hely | ker 4 Miivelet megnevezesc 2" perc Ft
1. Darabolas
2. Esztergalas |
3 Esztergalas Il
4 Furas
Kiallitotta Kelt Ellendrizte Kelt Fétechnologus Kelt Anyagnormas Kelt Id6elemzd Kelt
Hegyi 2023.0
Tamaés 8.25
Jel Javitotta Kelt Ellendrizte Kelt Jel Javitotta Kelt Ellendrizte Kelt
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[2] sz. melléklet:

SZIE, GEK, GETI, MUVELETI UTASITAS Lapszam:
Anyag- és Gépgyartaste . . 4/1.
Tanszék forgécsolasra
Rajzszam: Munkadarab megnevezeése: Miivelet szama:
Cso 1.
Anyag: Nyersméret: Miivelet megnevezése: Miiveleti ut. szdma:
S355 82,5x3000 Darabolas
Vazlat
6,3
L a
EL (’ i
\ |
LM
- - - - - —_ 1 '-_"'-\.I
o
]
ﬁ\ ,{ 1
Sorsz Miivelet tagozodasa Megm. Szerszam, mérbeszkoz., késziilék | vV | N f a i
felilet m/min | ford/p | mm/f | mm.
Befog gépsatuba utkoztetve
1. | Darabol 188 £0,5 mm hosszra a Gépi fémfiirészlap 60 1
Méréléc Toloméree 150x1/20
Hutés Emulzio
Kiallitotta: Kelte: Ellendrizte: Kelte: Darabidé: | Elkésziilési id6: | Erv.darabszamra:50
Hegyi Tamas 2023.08.25 norm. i. | p6tidé | norm. i. | potidé | -tél -ig
Javitasok
Jel Javitotta: | Kelte: |Ellenér.: Kelte: | Miihely: Csoport: | Géptipus gép l.sz
norm. a | KF-250M
sf,'a’ =g |b
Kapja: péld =52 |c
oszt: NN ~g d
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[3] sz. melléklet:

SZIE, GEK, GETI, MUVELETI UTASITAS Lapszam:
Anyag- és Gépgyartastechn . . 402
Tanszék forgécsolasra
12. Rajzszém: 13. Munkadarab megnevezeése: Miivelet szama:
Cso 1.
Anyag: Nyersméret: Miivelet megnevezése: Miiveleti ut. szdma:
S355 @ 82,5x3000 Esztergalas I.
Vazlat
b W
[ 4
i
g e
_ _ _ _ _ _ _ -l_l"_'l =
S o
¥
I '
185 \
= a
Sorsz Miivelet tagozddasa Megm. | Szerszam, mérdeszkoz., késziilék v n f a |
feltilet m/min | ford/p | mm/f | mm.
Befog tokméanyba
1. |Oldalaz 1,5 mm -re a Homlokéldi esztergakés P10 20x20j 111. MSZ 1903| 70,37 (280 (0,1 |[15]|1
2. | Palastot nagyol @78x100 mm-re | b SZ 003 egyedi gyartéeszkdz 54,99|280 (0,25 2|1
3. | Munkadarabot forgat
4 |Oldalaz 1,5 mm -re Homlokélii esztergakés P10 20x20j III. MSZ 1903| 70,37 (280 (0,1 |15 |1
5 | Palastot nagyol @78x90 mm-re SZ 003 egyedi gyartoeszkoz 54,99(280 |0,25 21
Hutés: emulzio
Tolémérce 150x1/20
Kiallitotta: Kelte: Ellendrizte: Kelte: Darabid6: Elkésziilési id6: | Erv.darabszamra:50
Hegyi Tamas 2023.08.25 norm. i.| p6tidé | norm. i. | p6tidé -tol | -ig
Javitasok
Jel | Javitotta: Kelte: Ellenér.: | Kelte: Miihely: Csoport: | Géptipus gép .5z
norm. a E400
9;',’ =R b
Kapja: péld =52 c
oszt: NN ~§ g
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[4] sz. melléklet:

Tanszék

SZIE, GEK, GETI,
Anyag- és Gépgyartastechno

MUVELETI UTASITAS
forgéacsolasra

Lapszam:
4/3.

Rajzszam: Munkadarab megnevezése: Miivelet szama:
Cso 1.
Anyag: Nyersméret: Miivelet megnevezése: Miiveleti ut. szdma:
S355 @ 82,5x3000 Esztergalas 1.
Vazlat
L }
\ i
a o
f =
- - - - - - - L
=
=
L)
[ '
185
Sorsz Miivelet tagozodasa Megm. | Szerszam, mérdeszkoz., késziilék v n f a |
felilet m/min | ford/p| mm/f | mm.
Befog tokméanyba
1. | Furatot esztergal @50x100 mm-e Atmentd lyukkés K10 20x20mm MSZ 1912 54,99/ 355 (0,03 [0,25(1
2. | Munkadarabot forgat
3. | Furatot esztergal @50x90 mm-en Atment§ lyukkés K10 20x20mm MSZ 1912 | 54 99| 355 | 0,03 |0,25|1
Hutés: emulzid
Tolémérce 150x1/20
Kiallitotta: Kelte: Ellendrizte: Kelte: Darabidé: | Elkésziilési id6: | Erv.darabszamra:50
Hegyi Tamas 2023.08.25 norm. i.| p6tidé | norm. i. | p6tidé -tol | -ig
Javitasok
Jel | Javitotta: Kelte: Ellenér.: | Kelte: Miihely: Csoport: | Géptipus gép l.sz.
norm. a |E400
9;',’ =< b
Kapja: péld =52 c
oszt: NN ~g d
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14.  SZIE, GEK, GETI, 16.  MUVELETI UTASITAS 17.  Lapszam:
15. Anyag- és 4 4 4/4.
Gépgyartastechnologia forgacsolasra
Tanszék
18.  Rajzszém: 19. Munkadarab megnevezeése: Miivelet szama:
Csé 1.
Anyag: Nyersméret: Miivelet megnevezése: Miveleti ut. szdma:
S355 @ 82,5x3000 Esztergélas 1.
Vazlat
- LR -
a .
L0,
i
_______________ u 1l
i
o~
=
LN
S
________________________________ ¥
_ 185 0.2 _
Sorsz Miivelet tagozodasa Megm. | 20. Szerszam, mérdeszkoz., készilék| vV n f a |
feliilet m/min | ford/p | mm/f | mm.

Befog készlilékbe
1. | Far @ 7x5 mm-re 1 @7 HS1801 MSZ 3985 csigafuro

60 2800 (0,05 |5 |1

2. | Menetet far Gépi menetfiré M8 K HS65 2 MSZ 8551 2,81 [112 |125 |5 |1

Menetsablon

Hiités: emulzio

Kiallitotta: Kelte: Ellendrizte: Kelte: Darabid6: Elkésziilési id6: | Erv.darabszamra:50
Hegyi Tamas 2023.08.25 norm. i.| p6tidé | norm. i. | p6tidé -tol | -ig
Javitasok

21. |22 Javitot{ 23. Keg Ellenér.: |24. K¢ Miihely: Csoport: | 25. Géptipus gép |.s7
norm. a FOF-32
=T b

n 7 n & N
Kapja: péld =52 c
oszt: DEDIS d
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[5] sz.

melléklet:

SZIE, GEK,GET]I, Anyag- és
Gépgyartastechnologia Tanszék

Mivelet és miiveleteldzési sorrend

Indulé tipus

Rajzszam: Munkadarab megnevezése:
Széls6 Kar
V. . , . Brutté Netto
Anyag kddex Anyagmegnevezés, méret, mindsé ME.
k.h. yag yagmeg ’ g 50 db 50 db
Anyag: S355 szerkezeti acél
Elégyartmany: 140x80x6 zartszelvény
Nyersméret 140x80x6000
A Norm. 50 db Norm. 50 db
Miv. | Lap | Kolts | Hom. | Miiv. , . =
on | o hglys or | s Miivelet megnevezése g
perc Ft
1. Darabolas
2. Maras
Kiallitotta Kelt Ellendrizte Kelt Fétechnologus Kelt Anyagnormas Kelt Id6elemzd Kelt
Hegyi 2023.0
Tamas 8.25
Jel Javitotta Kelt Ellenérizte Kelt Jel Javitotta Kelt Ellendrizte Kelt
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[6] sz. melléklet:

SZIE, GEK, GETI, MUVELETI UTASITAS Lapszam:
Anyag- és Gépgyartastechnol . . 11
Tanszék forgécsolasra
Rajzszam: Munkadarab megnevezeése: Miivelet szama:
Szélso kar 1.
Anyag: Nyersméret: Miivelet megnevezése: Miiveleti ut. szdma:
S355 140x80x6000 Darabolas
Vazlat:
-:,ﬂ
-
Sorsz Mivelet tagozodasa Megm. | Szerszam, méréeszkoz., késziilék v f a i
feltilet m/min | ford/p | mm/f | mm.
Befog gépsatuba utkoztetve
1 | Darabol 456 mm hosszra Gépi fémfiirészlap 500 x 3.2 MSZ 3962:HS18 0 1 60
2 | Befog gépsatuba utkoztetve
3 | 65°-ban flirészel a végébol Gépi fémfiirészlap 500 x 3.2 MSZ 3962:HS18 0 1 60
4 | Munkadarab forgatasa
5 | 80°-ban fiirészel a végébol Gépi fémfiirészlap 500 x 3.2 MSZ 3962:HS18 0 1 60
Meéroléc,szogmérd
Hutés :Emulzio
Kiallitotta: Kelte: Ellendrizte: Kelte: Darabidé: | Elkésziilési id6: | Erv.darabszamra:50
Hegyi Tamas 2023.08.25 norm. i. | p6tidé | norm. i. | potidé | -tél -ig
Javitasok
Jel |Javitotta: Kelte: Ellenér.: | Kelte: Miihely: Csoport: | Géptipus gép l.sz
norm. a | KF-250M
D5 T b
NeF) = N
Kapja: péld 2c8 [¢
oszt: BHT [y
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[7] sz. melléklet:

MATE Miiszaki Intézet MUVELETI UTASITAS Lapszam:
forgacsolasra 212
Rajzszam: Munkadarab megnevezeése: Miivelet szama:
Sz¢éls6 kar 2.
Anyag: Nyersméret: Miivelet megnevezése: Miveleti ut. szdma:
S355 140x80x6000 Maras
Vazlat

Sorsz Miivelet tagozodasa Megm. | Szerszam, méréeszkoz., késziilék v | n |f a i
feliilet m/min | ford/p| mm/f | mm.
Befog gépsatuba 25°-ban
1. | Sikot mar 6 mm mélyen a Homlokmar6 HS18 0 1 #80x45 j 11l. MSZ| 28,14| 112 |40 |3 2
2. | 180°-kal forgat
3. | Sikot mar 6 mm mélyen b Homlokmar6 HS18 0 1 @80x45 j 11l. MSZ| 28,14| 112 |40 |3 2
4. | Sorjaz Kézi sorjatlanito
Hutés: emulzio
Tolémérce 150x1/20
Kiallitotta: Kelte: Ellendrizte: Kelte: Darabidé: | Elkésziilési id6: | Erv.darabszamra:50
Hegyi Tamas 2023.08.25 norm. i. | p6tidé | norm. i. | potidé | -tél -ig
Javitasok
Jel |Javitotta: Kelte: Ellenér.: | Kelte: Miihely: Csoport: | Géptipus gép l.sz
norm. a | UF-221
9? =S b
Kapja: péld =52 |c
oszt: NN ~g d
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[8] sz. melléklet:

SZIE, GEK,GET]I, Anyag- és
Gépgyartastechnologia Tanszék

Mivelet és miiveleteldzési sorrend

Indulé tipus

Rajzszam: Munkadarab megnevezése:
Kozépso Kar
V. . , . Brutté Netto
Anyag kddex Anyagmegnevezés, méret, mindsé ME.
k.h. yag yagmeg ’ g 50 db 50 db
Anyag: S355 szerkezeti acél
Elégyartmany: 140x80x6 zartszelvény
Nyersméret 140x80x6000
A Norm. 50 db Norm 50 db
Miiv. Lap | Kolts | Hom. | Miv. . / =
sorr. sz. | hely ker Sz. Mivelet megnevezese z2v Ft
1. Darabolas
Kiallitotta Kelt Ellendrizte Kelt Fétechnologus Kelt Anyagnormas Kelt Id6elemzd Kelt
Hegyi 2023.0
Tamas 8.25
Jel Javitotta Kelt Ellendrizte Kelt Jel Javitotta Kelt Ellendrizte Kelt
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[9] sz. melléklet:

SZIE, GEK, GETI,
Anyag- és Gépgyartastechnol
Tanszék

MUVELETI UTASITAS
forgéacsolasra

Lapszam:
1/1

Rajzszam: Munkadarab megnevezeése: Miivelet szama:
Ko6zépso kar 1.
Anyag: Nyersméret: Miivelet megnevezése: Miiveleti ut. szdma:
S355 140x80x6000 Darabolas
Vazlat:
Sorsz Miivelet tagozddasa Megm. | Szerszam, mérbeszkoz., késziilék v f a i
feliilet m/min | ford/p | mm/f | mm.
Befog gépsatuba utkoztetve
1 | Darabol 650 mm hosszra Gépi fémfiirészlap 500 x 3.2 MSZ 3962:HS18 0 1 60
2 | Befog gépsatuba utkoztetve
3 | 75°-ban fiirészel a végébdl Gépi fémfiirészlap 500 x 3.2 MSZ 3962:HS18 0 1 60
4 | Munkadarab forgatasa
5 | 75°-ban fiirészel a végébol Gépi fémfiirészlap 500 x 3.2 MSZ 3962:HS18 0 1 60
Meéroléc,szogmérd
Hutés :Emulzio
Kiallitotta: Kelte: Ellendrizte: Kelte: Darabidé: | Elkésziilési id6: | Erv.darabszamra:50
Hegyi Tamas 2023.08.25 norm. i. | p6tidé | norm. i. | potidé | -tél -ig
Javitasok
Jel |Javitotta: Kelte: Ellenér.: | Kelte: Miihely: Csoport: | Géptipus gép l.sz
norm a | KF-250M
b
Kapja: péld =T
oszt: £=2
e B3} T\S
33> [
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[10] sz. melléklet:

+02

18

Sorszam Meanevezés Darab

1 kozep

2 oldal

3 fube

©

NAME DATE ]
TRAWN Heqyi Tamaf09/19/23 Solid Edge
CHECKED _
ENG PP e -
MGR APPR g
UNLESS OTHERWISE SPECIFIED ﬁ WD _ By

DIMENSIONS ARE IN MILLIMETERS
ANGLES +XX°
2 PL £XXX 3 PL £XXXX

FILE NAME: Oszzed lLitd s.dft

SCALE | WEIGHT | SHEE
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M 1
LAV L
~
bt e
~ - - - - 5
S
S LTSS L g
185 +0,2 i
NAME DATE )
ORAWN Hegyi Tamas | 09/20/23 mo_._n _mm_mm
CHECKED —
ENG APPR
MGR APPR ._._.__um
UNLESS OTHERWISE SPECIFIED e [ Auaminoseg L
DIMENSIONS ARE IN MILLIMETERS o 5325
ANGLES +X.X° Alak és helyzetturés iso 2786 mK alapjan
2 PL£XXX 3 PL £XXXX SCALE | WEIGHT: | SHEET 1 OF 1
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[12] sz. melléklet

650

(=)

<~

NAME DATE

ORAWN Heayi Tamas| 09/20/23

CHECKED

Solid Edge

ANGLES =£XX°
2 PL XXX 3 PL £XXXX

TITLE
ENG APPR Kozep
MGR APPR
UNLESS OTHERWISE SPECIFIED m>_Mm Anyagminoseg - REV
DIMENSIONS ARE IN MILLIMETERS i

Alak és helyzettlrés iso 2786 mK alapjan

SCALE:

| WEIGHT-

SHEET 1 0F 1
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80

390,71
% L : 2
13131
456
NAME OATE .
DRAWN | Heqyi Tamas |09/20/23 Solid Edge
THECKED -
NG APPR
MGR APPR Oldal

UNLESS OTHERWISE SPECIFIED
DIMENSIONS ARE IN MILLIMETERS
ANGLES £XX°
2 PL£XXX 3 PL £XXXX

A

SIZE | Anyagminoseg

$355

REV

Alak és :mQNm::E‘m iso 2786 mK alapjan

SCALE:

| WEIGHT:

| SHEET 1 0F 1
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[14] sz. melléklet:

100 wo
8
el
=
/0 o
g 12 o
A
O
NAME DATE .
DRAWN Hegyi Tama 10/23/23 Solid _mmEm
_ 15 (HECKED -
¢ 8 ENG APPR p
B G e Tamasz
UNLESS OTHERWISE SPECIFIED SIZE ]
0 DIMENSIONS ARE IN MILLIMETERS Me Anyag S355

ANGLES #XX°
2 PL £XXX 3 PL £XXXX

Alak és helyzettlrés iso 2786 mK alapjdn

SCALE:

_im_m_._ﬁ SHEET 1 0F 1
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—_—
N

(=)
N

i

753

\\

Ra 16

NAME DATE

ORAWN Heayl Tamas| 10/23/23

CHECKED

Solid Edge

TITLE
ENG APPR
MGR APPR > r a U
UNLESS OTHERWISE SPECIFIED SIZE _ REV
DIMENSIONS ARE IN MILUMETERS | Anyag $355

ANGLES +XX*
2 PL £XXX 3 PL £XXXX

Alak és helyzettllrés iso 2786 mK alapjdn

SCALE: | WEIGHT:

SHEET 1 OF 1
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50

50

D

60

12

10
[c@]
[c®)
N
60
NAME DATE .
TRAWN eyl Tamas] 10/23/23 Solid Edge
CHECKED —
ENG APPR !
MGR APPR _w man 0 m_ 0
UNLESS OTHERWISE SPECIFIED ﬁm DWa NO — ReY
DIMENSIONS ARE IN MILLIMETERS L e
ANGLES £X.X° Alak és helyzett[rés iso 2786 mK alapjdn
2 PL XXX 3 PL £XXXX SCALE TWEIGHT SHEET 1 OF 1
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40

125
2N
,
20 _
NAME DATE .
TRAWN ___[Feqyi Tamas 10/23/23 Solid Edge
CHECKED —
ENG APPR !
Forgo
UNLESS OTHERWISE SPECIFIED iy — =
DIMENSIONS ARE IN MILLIMETERS i R

ANGLES #XX°
2 PL £XXX 3 PL £XXXX

Alak és helyzettlrés iso 2786 mK alapjan

SCALE:

| WEIGHT-

SHEET 1 0F 1
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%@\ NME_ | OATE

RAWN | Heyi Tamah 0/23123 Solid Edge
CHECKED -
ENG APPR :
— Prizma
UNLESS OTHFRWISE SPECIFIFD wmm —_— Ry
DIMENSIONS ARE IN MILLIMETERS yag
ANGLES £X.X° Alak és helyzettlrés iso 2786 mK alapjan
2 PL XXX 3 PL £XXXX SCALE | WEIGHT. SHEET 1 OF 1
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[19] sz. melléklet

MATE, Miszaki Intézet,|Hegesztési terv: Védogazas ivhegesztéshez |Hegesztési  terv|Gyartmany megnevezése: Gyartmany jele: |Rajzszam: Lapszam: 1/2
Anyagtudomanyi és Gépipari szama: Forgatokar
Technologiak Tanszék
Vazlat: (A varratok jelét a vazlaton fel kell tiintetni.) Alapanyagok: méretek: allapot: Hegeszt6 gép: SCH-450L
~ Technologiai  vizs-| Gyartasellen6rzé Gyartmany
. A. galat (MSZ 6442) vizsgalat (MSZ 6442) ellendrzési utasitas
. Tompavarrat 1.Szemrevételezés
Fbll keménységvizsgalat | 100°%
\,\ Korona-oldali 2. Repedévizsgalat
/' hajlitovizsgalat az MSZ 6442
H \ Gydokoldali szabvany 8.5.4
\ hajlitovizsgalat szakasza szerint
8 Oldal hajlitovizsgalat
¥ Csiszolatvizsgalat
Hegesztendo alkatrész
Rajzszam Leszabas modja | Munkavédelmi eldirasok:
forgacsolas Az érvényben lévé szabalyok
szerint
Sor- Miivelet Elkikép- | Gyok- | Késziilékek, | Fizo varrat | Hegeszté Technoldgiai paraméterek Varrat | Varrat | Heg. El6 ill. Megjegyzés:
szam | megnevezése: z¢és hézag rogzités méret anyagok és | I(A) | U(V) Vheg Viz gaz mérete | mindsé- | helyzet uto-
mm/m és db mérete (m/min) | (m/min) | (/min) | mm ge hékezelés
1 Rogzit az 1. jelu 2mm Rogzito-forgato
varratnal berendezés i
EN440G463C 300 29 04 13 15 429x5 III. foait P
2 l.szamu varratot 2mm G4sil @ 1.2 forgatassal drétkefe
hegeszt
3. Tisztit
Rogzit az 2. jeli 2mm Rogzito-forgato
varratnal berendezés
= EN 440 G463 C Vizszintes,
—N_MMMM”.E varratot 2mm G4Sil 012 300 29 04 13 15 429x5 1. forgatéssal drbtkefe
Tisztit
Készitette: Kelt: Ellendrizte: Kelt: Javitasok Javitasok Javitasok Kelt: Ervényes
Jel: Kelt: 50 db-ra
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Sor- Miivelet Elkikép-| Gyok- | Késziilékek, | Fizo varrat | Hegesztd Technoldgiai paraméterek Varrat | Varrat | Heg. EIG ill. Megjegyzés:
szam | megnevezese: zés hézag rogzités meéret anyagok és | 1(A) U () Vheg Vi gaz mérete | mindsé- | helyzet uto-
mm/m és db meérete (m/min) | (m/min) | (I/min) mm ge hokezelés
1 Rogzit az 3. jeli 2mm Rogzito-forgatd
varratnal berendezés =
EN40G 463 C [300 29 04 13 15 429x5 1. M_-NMN__“,H_ drétkefe
2 3.szamu varratot 2mm Gasite12 B
hegeszt
3. Tisztit
Rogzit az 4. jeli 2mm Ragzito-forgatd
varratnal berendezés
ke EN440G463C 9 5 Vizszintes, drétkefe
MMMMM_”_ varratot 2mm G4Sil ©1.2 300 29 04 13 15 429x5 I forgatassal
Tisztit
Készitette: Hegy1 Kelt: Ellendrizte: Kelt: Javitasok Javitasok Javitasok Kelt:2023 |Ervényes
Tamas Jel: Kelt: .08.25. 50 db-ra
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