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1. Bevezetés

Amerikaban kisebb olajfirasokhoz hasznalnak olyan teherautokat, amelyekre aggregatorokat
épitettek ra. Ahol nincs a kozelben aramforras (pl. sivatagos teriiletek), az olajfurd torony
milkodéséhez sziikséges aramot ezek a dizel lizemi aggregatorok termelik. A motorok
teljesitménye kiilonbozo, 1éteznek S00LE - 2500LE-ig. A dolgozatban emlitett alkatrész, egy
ilyen 1500LE-s aggregator fedele.

A 6 hetes szakmai gyakorlatomat is a Go-Metall Kft-nél t6ltéttem, megismerkedhettem a cég
profiljaval, az altaluk gyartott alkatrészekkel, mint példaul a fent emlitett aggregator fedélell is.
A gyartas soran kiilonboz6 gyartastechnoldgidkat alkalmaznak, melyekbe betekintést nyertem,
¢s alkalmanként részt vettem a mérnoki munkaban. Tobbszor készitettem arajanlatokat,
kiilonboz6 alaktrészekrol, és sorozatokrol. Készitettem 3D-s terveket, illetve digitalis miiszaki
rajzokat kiilonb6z0 alkatrészekrdl, ezeknek végigkOvettem a gyartdsit, majd a
mindségellendrzésen, és a mérésekben is részt vettem. Gyakoroltam a kommunikéciot az
tizemben dolgoz6 szakemberekkel, részt vettem szakmai beszélgetésekben, és a gyartdsi

folyamatokban.

A hazai és nemzetkdzi szakirodalom alapjan attekintjiik a folyamatot. Az érintett teriiletek az
Ontészet, a forgacsolasi eljarasok, a hiitd-kend folyadékok, illetve a késziiléktervezeés. A
dolgozat a fent elmlitett aggregatorok koziil, egy 1500 Ioerds valtozat fedelének
gyartastechnologidjat irja le, melyhez egy miithelyrajz all rendelkezésre, valamint az alkatrész
anyagmindsége, mely lemezgrafitos ontvény EN-GJL-250. Az alkatrészb6l 5db-ra adtak le
megrendelést, a tovabbi dokumentaciok hianyaban, a feladat az fedél gyartastechnoldgiajanak
meghatarozasa. Meg kell tervezni az elogyartmanyt, a forgacsolas menetét, illetve paramétereit,
valamint farokésziiléket kell tervezni a furatok elkészitéséhez. Kovetkezd 1épésként elvégzem

a gazdasagi szdmitasokat.
A dolgozatirds soran az alabbi szamitdégépes programokat hasznéaltam:

e Microsoft word Professional Plus 2019
e Microsoft excel Professional Plus 2019
e Solid edge 2021

e Paint
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2. Cégbemutatas

A Go-Metall Kft 1990-ben alalkult csaladi vallalkozas, mely teljes mértékben magyar
tulajdonu. A cég fémmegmunkalassal foglalkozik, f6 profiljaik, a Gépalkatrészgyartas,
ontvénymegmunkalas, acélszerkezet-gyartas és CNC forgacsolas. Altaldban kis- és kozepes

széridk gyartasaval foglalkoznak, de jelentds iddt forditanak egyedi alkatrészek gyartasara is.

A cég eleinte egy lizembe folytatta a termelést, Budapesten a volt Csepel gyar teriiletén. Az
egyre emelkedd igények miatt sziikségessé valt még egy tizemcsarnok 1étesitése, melynek Tab
kozség ad otthont. A telelphely infrastruktaraja ugy keriilt kialakitasra, hogy a cég profilja
bdviilhetett hegesztett acélszerkezetgyartassal is.
A dolgozdk 1étszama 30-35 {6, mind tapasztalt, preciz szakemberek, akik igényesen végzik

munkajuakat, ¢s mindségi termékeket készitenek.

A pontos munkahoz, a hozzaérté szakembereken kiviil modern preciz gépekre is sziikség van,
melyekbdl a cégnél nincs hiany. Rendelkeznek a hagyomanyos szerszamgépekkel is mint,
eszterga, gyalugép, egyetemes mardgép. A hagyomanyos gépek mellett a gépparkaban szamos
CNC gép talalhatd, peldaul CNC karuszeleszterga ¢s CNC megmunkalokozpont is. A
megrendelések 80%-a kiilfoldrdl érkezik, tehat a termékek nagyrésze exportra késziil,
kovetkezd orszagokba: Németorszag, Belgium, Hollandia, Ausztria, Svédorszdg, USA,

Franciaorszag. Az éves forgalmuk 1.7 milli6 eurora tehetd.

A {6 termékek kozé tartoznak: pumpahdzak, forgattyls hazak, hajtashazak, csapagyhazak,
csapagyfedelek, hajtokarok, keresztfejek, gépagyak, orsdszekrények, egyéb szerszamgépipari
alkatrészek, kompresszor alkatrészek. A termékek elsOsorban a szerszamgépiparban, az
¢lelmiszeri gépiparban, az olaj- és gaziparban, valamint a kompresszor-gyartds teriiletén

keriilnek felhasznalasra.

A cég egy alkatrész gyartasanak, minden folyamatat koveti, az altaluk gyartott acéltermékeket
egészen az Ontéforma tervezésétdl az alkatrész kiszallitasaig végig kisérik, illetve mindent
megszerveznek. A profilba nem tartoz6 munkafolyamatokat, mint példdul homokszoras, vagy
festés, alvallalkozokkal végeztetik el, melyekkel mar a kezdetektdl egyiittmiikodnek. fgy
konnyitik meg az tigyfelek dolgat.
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3. Szakirodalom feldolgozasa
3.1. A folyékonyalakitasi technoldgia, az 6ntés

A legrégebbi technoldgidk kozé tartozik. Az olvadt fémotvozetet egy eldre elkészitett formaba
ontik és hagyjak megszilardulni. A forma mérete, feliilete nagymértékben befolyésolja a
munkadarab pontossagat, feliileti mindségét. Sziikség szerint a munkadarab méreteit
forgacsolassal lehet pontositani. Altalaban bonyolult alak(i darabokat készitenek igy, amelyek

tomeggyartasa forgacsolassal nem lenne nyereséges. [3][5]

3.1.1. Kiilonféle ontészeti eljardsok

Homokontés: A homokdntés az egyik legrégebbi és legelterjedtebb ontészeti modszer. Ezzel az
eljarassal fémeket ontenek ki egy homok formaban, amelyet eldre elkészitenek az ontendd
alkatrész alapjan. A homok szilardsaga és konnyen formézhatosaga miatt a homokdntés sokféle

alkatrész gyartasara alkalmas.

Centrifugélis 6ntés sordan a fémet a forma kézepébe helyezik, majd az formaforgatasa miatt
centrifugalis erd 1ép fel. Ez a technika foként hengerek és csdalaku alkatrészek gyartdsara
alkalmas.

Nyomd&ontés: Ezzel az eljarassal fémeket vagy oOtvozeteket olvadt allapotban oOntenek ki
formakba. Ehhez magas nyomdsu gépeket hasznalnak, amelyek lehetové teszik a pontos és
gyors Ontést. Ez a moddszer foleg szogek, aludntvények €s mas konnylifém alkatrészek

gyartasara szolgal. [6]

Ontottvasdntés: Az Ontdttvasdntésben a fémeket olvadék éllapotban ontik ki egy elére

elkészitett homokformaba.

Kopenyontés soran az Ontdttvasat egy specidlis kopenybe ontik, amely magaban foglalja a
format és egy vékony védoréteget a fém koriil. Ezt az eljarast hasznéljak ontottvas alkatrészek

¢s precizios alkatrészek gyartasahoz.

A fentiek csupan néhany példa az ontészeti eljarasokra. Az 6ntési technologiakat szamos helyen

alkalmazzak az ipari gyartastol a milivészeti alkotdsokig egyarant.
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e 3.1.abra Sorozat ontés [32]

3.1.2. Az ontominta

Az d6ntéminta olyan sablon, amelyet az 6ntési folyamat soran hasznalnak. Az 6ntéminta a kivant
alkatrész negativ formdja, amelybe a folyékony anyagot, példaul fémeket, miianyagokat vagy
mas anyagokat ontik ki a formalas és szilardulas idejére. Az egyszer felhasznalhato formakat

nevezziik elvesz6 formanak. Ilyen pl. a homokforma. [20]

Az ontomintdk lehetnek egyszeriiek vagy nagyon bonyolultak, attél fiiggden, hogy az
elkészitendd alkatrészek milyen formaval rendelkeznek. Az ontémintdk fontosak az Ontési
folyamatban, mivel segitik a megfeleld alkatrészek kitoltését és kialakitasat, valamint az anyag

hatékony felhasznalasat. [18]

3.1.3. Anyagvalasztas szempontjai

Amikor anyagot valasztunk az ontvényhez, az alabbi szempontokat kell figyelembe venni

annak érdekében, hogy a kivant tulajdonsagokat €s teljesitményt elérjiik:

El6észor is, fontolora kell venni a késziilt ontvény miiszaki és funkcionalis kdvetelményeit.
Milyen terheléseknek lesz kitéve az oOntvény? Sziikséges-e jO hdvezetd képesség vagy

elektromos vezetéképesség? Milyen kornyezeti hatasoknak kell ellenallnia? [12] [16]

Az dntvény anyaganak megfeleld szilardsagi és merevségi tulajdonsagokkal kell rendelkeznie
az alkalmazasnak megfeleléen. Az anyag szakitoszilardsadga, nyulasa és keménysége kritikus

lehet. Ha az 6ntvénynek magas hdmérsékleteknek kell ellenallnia, fontos a megfeleld hoallosag
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¢s hoterhelési képesség kivalasztasa. Példaul, motorblokkok és hdcserélok esetében fontos a jo
hévezetd €s hoallod anyag. Ha az ontvény korrézidhatdsoknak van kitéve, olyan anyagot kell

valasztani, amely ellenall a korrdzionak vagy konnyen bevonhato korrézidvédelemmel.

Az Ontvény anyagéanak sirlisége befolydsolja az Ontvény tomegét. Az anyagnak jol
megmunkalhatonak kell lennie az ontvény kivant alakjanak és méretének eléréséhez. Az
ontvények esetében a konnyen megmunkalhatdé anyagok eldnyosebbek. Az anyag
kivalasztasakor mindig figyeljlink az anyag koltségére. Ez jelentdsen befolyasolhatja a gyartas
koltségeit. is Az alkalmazasi kdrnyezet, példaul a hoémérséklet, paratartalom és vegyi anyagok
jelenléte is befolyasolja az anyag valasztasat. Vegyiik figyelembe az 6koldgiai tényezoket is,
¢és keresslink kornyezetbarat anyagokat, ha lehetséges. Gy6zdédjiink meg arrdla, hogy az
ontvények kivalasztott anyaga megfelel-e az iparagi szabvanyoknak és el6irasoknak. [14] [16]
Az Ontvény anyaganak megfeleld kivalasztasa kulcsfontossaghi a termék vagy alkatrész
teljesitménye ¢€s tartdssaga szempontjabol. Eldzetes tervezési mérlegelések és anyagvizsgalatok

segithetnek a megfelelé dontés meghozatalaban. [30]

3.1.4. Ontvénytervezés

Alapja a gyartmany alkatrészrajza. Ez alapjan késziil az dntvényrajz, amely mar tartalmazza a
megmunkalasi rahagydsokat. Az ontvényrajz elkészitésénél iigyelni kell a formazhatdsagra, az
onthetdségre €s el kell donteni, hogy a kész ontvény hany darabbdl alljon. Az ontéformak két
nagy csoportba sorolhatok elveszd, vagy maradé mintdk. A kis darabszam miatt nekiink az
olcsobb, elveszd forma hasznalata éri meg. Az ontvénytervezés soran az alabbi fontos 1épések

hozzajarulnak a sikeres termék létrehozasahoz: [5] [13]

. Tervezési fazis: Az Ontvénytervezés az ontendd termék tervezésével kezdddik.
Ebben a szakaszban meghatarozzdk a termék formdjat, méretét és funkcionalis
tulajdonsagait.

. Anyagvalasztas: Kivalasztjak az 6ntend6 anyagot. Az anyag tulajdonsagai fontosak,
mivel azok meghatarozzak az ontvény fizikai és mechanikai jellemzdit.

. Ontési folyamat kivalasztasa: Meg kell hatdrozni az alkalmazandé ontési
folyamatot. A leggyakoribb ontési modszerek kozé tartozik a homokontés,

kokillontés és vakuumontés.

10
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. Modell- vagy mintaalkotas: Elkészitik az ontési format, amely lehetové teszi az
ontendé anyag pontos elrendezését. Ez a forma lehet viaszmodell vagy akar 3D
nyomtatott modell.

. Ontési folyamat: Az dntendd anyagot megolvasztjak, majd az el8készitett forméaba
ontik. Az anyag hiilés utdn megszilardul, és a kivant termék jon létre.

. Utoémunkalatok: Az ontott terméken esetleges anyaghibakat, méreteltéréseket vagy
felesleges részeket eltavolitjdk, majd kiilonb6zé utémunkélatokkal, példaul
megmunkalassal, festéssel vagy bevonattal fejezik be.

. Mindségellendrzés: A l1étrehozott dntvények mindségét ellendrzik, hogy biztositsak

a termék specifikécioknak valdé megfelelést.

Az Ontvénytervezés komplex folyamat, amely kiillonboz6 szakértelemmel rendelkezd
szakemberek kozremiikodését igényli, példaul mérndkokét. Az Ontvényiparban gyakran
alkalmaznak 3D tervezési szoftvereket €s szamitdgépsegitett tervezési (CAD) eszkdzoket a
tervezési folyamat tamogatisara €s optimalizaladsara. Az Ontvénytervezés célja az olyan
termékek eldallitasa, amelyek kielégitik a funkcionalis és mindségi kdvetelményeket, mikozben

hatékonyan és gazdasagosan késziilnek el.[10] [27] [29]

. 3.2. dbra 3D-alaktrész modell (forras: Sajat)

11
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3.1.5. Homokformaba ontés

Homokformaba ontés egy ontéstechnika, amely soran meleg fém, iiveg vagy mas anyagot

ontenek homokformaba annak érdekében, hogy egy kivant alakot vagy részt hozzanak létre. Ez

a folyamat hasznos lehet példaul 6ntottvas vagy aluminium alkatrészek eldallitasahoz. [9] [17]

Az Ontés folyamata altalaban a kdvetkez6 1épéseket tartalmazza:

Homokforma eldkészitése: El6szor egy mintadarabot vagy modellt kell elkésziteni az
elkészitendo alakrol vagy részrdl. Ezt a mintadarabot elkészitik fabol, miianyagbol vagy
mas anyagbodl. Ezutan a mintadarabot 4gyazzdk be homokkal, hogy egy formazhato
homokformat hozzanak 1étre.

Forma elkészitése: A homokformahoz specialis formazé homokot hasznalnak, amelyet
nedvesitenek, majd a mintadarabot beleszoritjdk a homokba. Ezt kdvetden a
mintadarabot dvatosan eltavolitjak, ami a kivant alakot hagyja a homokban.

Ontés: Az 6ntendd fém vagy anyag megolvasztasahoz és melegitéséhez egy kemencét
hasznalnak. Amikor a fém megfelel6 homérsékletre heviilt, akkor azt 6vatosan ontik a
homokformaba a kivant alak kialakitasahoz.

Hités: A frissen ontott alkatrészt vagy részt hagyni kell hillni a homokformaban.
Amikor kihiilt és megkeményedett, a homokot eltavolitjak a kész darabrol
Utofeldolgozas: A frissen ontott darabot lehet tovabbi mechanikai feldolgozason esik
at, példaul megmunkalason, csiszoldson vagy festésen, hogy elérjék a kivant
végeredményt

A homokformaba Ontés egy elterjedt Ontéstechnika, amely alkalmas szdmos
alkalmazasra, de megfeleld szaktudast és felszerelést igényel a biztonsagos €s hatékony

végrehajtashoz. [16] [17]

12
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Gazelvezet lyukak Az elkésziilt formafél

Az Ontvény mintaja A formaszekrény Készité efordita
Keszitese meglorditasa

i A homok dingélése
a dongolélapon kitoltése homokkal

Az osztosikra finom A minta 6vatos A formara elvalaszto A formaszekrények Az 6ntés utani munkadarab
homokliszt szérisa kiemelése anyag szorisa gondos bsszeillesztése a beémlécsonkokkal

o 3.3.abra Homokformaba dntés [33]

3.1.6. Formaiireggel szemben tamasztott kévetelmények

Az dntési folyamat sordn az 6ntéforma (formaiireg) meghatarozo eleme a sikerességnek. Az
ontéforméanak szamos kovetelménynek kell megfelelnie annak érdekében, hogy megfeleld
mindségli és pontos alkatrészeket lehessen eldallitani. A fontosabb kovetelmények:
Az ontéforméanak nagy pontossdginak és méretpontosnak kell lenni, hogy az eldallitott
ontvények megfeleljenek a tervezési kovetelményeknek. A forménak garantalnia kell az
alkatrész pontos méreteit és alakjat. A formanak sima feliiletiinek és mindséginek kell lennie
annak érdekében, hogy az Ontott alkatrészek is simak és megfelelé mindségiiek legyenek. A
sima forma feliilete segit elkerlilni az Ontvényekben a repedéseket és egyéb hibakat.
Megfelelden elhelyezett toltOnyilasokat és sziikiileteket kell tartalmaznia annak érdekében,
hogy az ontéanyag szabalyosan és hatékonyan toltse ki a format. A megfeleld elrendezés és
kialakitas segit elkeriilni az ontési hibakat, példaul a légholyagokat. Az iiregnek megfeleld
hitési rendszert kell tartalmaznia az ontési folyamat soran. A hiitési rendszer segit a megfeleld
hoémérseklet fenntartasdban €s a gyorsabb megdermedésben. Ezaltal a formanak hosszabb
¢lettartamot biztosit. Az Ontéforma anyaganak ellenallonak kell lennie az Ontdanyaggal

szemben. A fémontvényekhez hasznalt dntéformakat példaul hoalléo anyagokbol készitik. Bar
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az egyszer hasznélatos formékat nem tervezik hosszu élettartamra, a tart6s formaknak hosszabb
ideig kell ellenallni a magas homérsékletnek és nyomasnak. A tartéssag noveli a formak
¢lettartamat és csokkenti a gyartasi koltségeket. Az ontéforma konnyen kezelhetonek kell
lennie az 6ntési folyamat soran. Az egyszer hasznélatos formaknak konnyen elkészithetknek
¢és eltavolithatoknak kell lenniiik az Ontott alkatrészekrdl. Az Ontéformat a konkrét ontési
folyamathoz ¢és az alkatrész tervezés€hez kell igazitani. A forma megfeleld kialakitasa és
elrendezése fontosszempont a sikeres Ontéshez. Az Ontvénytervezdknek és mérnokoknek
gondoskodniuk kell arrél, hogy az 6ntéformak megfeleljenek ezeknek az elvarasoknak annak

érdekében, hogy sikeres ontvénygyartast érjenek el. [16] [21] [24]

bebmlé medence

feléntés Iéngbnyilcfls
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beémlé
télcsér

_— felsé formafél

TR

; VAT osatsfelilet
S B

N

7

T~ megvagas

I als6 formafél

o 3.4.abra Homokforma metszete [34]

3.1.7. Az éntés soran elofordulo feliileti hibak

Az Ontés soran hibak szamos okbodl szdrmazhatnak, és a gyartasi folyamat szamos 1épésében
bekovetkezhetnek. A hibak elkeriilése vagy minimalizaldsa érdekében fontos az
ontvénytervezes soran a megfeleld formatervezés €s 6ntési paraméterek kivalasztasa, valamint
a megfelelé mindségellendrzési eljarasok alkalmazéasa. A hibdk észlelése és javitasa rendkiviil

fontos a végso alkatrész mindségének biztositasahoz. [24]

Az Ontés soran el6fordulo feliileti hibak lehetnek:

e Légholyagok
e Nyomasosztédasok
e Nedves foltok

e Feliileti egyenetlenségek
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A hibak eltavolitasa fontos 1épés az ontott alkatrészek mindségének javitdsahoz. A feliileti
hibak eltavolitdsa segit abban, hogy az alkatrész sima, megfeleld feliileti és a tervezési
kovetelményeknek megfeleld legyen. Az ontés soran el6forduld feliileti hibak eltavolitasa
altalaban munkaigényes és preciz feladat. Az eltdvolitdsi modszer attol fligg, hogy milyen
tipusu hiba Iépett fel, valamint az 6ntvény anyagatdl és méretétdl. Az alkatrész tervezése soran
a hibak minimalizalasa és a megfelelé formatervezés lehetové teszi, hogy a feliileti hibakat

minimalizaljak. [14] [20] [31]

3.2. Ontottvasak

A szakirodalomban oOntéttvasnak nevezik azokat a vas-szén Otvozeteket, amelyeknek a
széntartalma 2,06 - 6,67 % kozé esik. Az Ontészetben elsdsorban az alacsony olvadaspontu,
kicsi hotagulasu €s a kivalo formakitoltd tulajdonsagu valtozatokat hasznaljak. Az ontvények
elénye, hogy viszonylag olcson eldallithatoak és a gyartas sordn kevés az anyagveszteség. A
gépészet legtobb teriiletén hasznalnak vasontvényt. A gyakorlatban az eutektikus Gsszetétel

kozelében esoket, azaz a 3,5 - 4,5% -ig terjed6 széntartalmuakat részesitik elényben. [3] [31]
3.2.1. Ontottvasak tulajdonsdagai

Az sziirke Ontottvas anyagszerkezete hasonlit az acéléhoz, de tartalmaz még perlitet, perlit-
ferritet és grafitot. Mivel a grafit szilardsaga alacsony, igy csokkenti az ontdttvas szilardsagat,
s6t a grafitlemezkék bemetszO hatasara az alapszovet-szerkezet rideg lesz. A grafitlemezkék
koriil tgynevezett fesziiltségcsucsok jonnek létre. A grafittartalom miatt az Ontottvasnak
szamos olyan tulajdonsdga van, ami alkalmassa teszi szerkezeti anyagnak. Példaul: a kiilsd
bemetszések nem csokkentik a kifaradast, kivalo a rezgéscsillapitd képessége, nagy a
nyomoszilardsdga, magas a kopasallosaga, forgacsolassal kivaloan megmunkalhato.

Otvozéssel pedig mas tulajdonsagokkal is ellathaté. [13] [23]

A temperontvények eloénye, a gomb alaki grafitot tartalmazo Ontdttvas hokezeléssel
eléallithatd. Alapként fehérontvényt haszndlnak, mely széntartalma elég magas, szerkezete
pedig ledeburitos. [3] [31]

A lemezgrafitos ontvények olyan fémalkatrészek, amelyeket specialis Ontési eljarassal

készitenek. Ezekre a termékekre a lemezgrafitos grafit mikroszerkezete jellemzd, ami
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kiilonbozik a hagyomanyos ontvények grafitszemcséitél. A lemezgrafitos grafit gomb alakt

szemcsékbdl all, mig a hagyomanyos ontvények grafitszemcséi laposak €s lemez alaktiak.

. 3.5.abra Gombgrafitos ontvényszerkezet [35]

A lemezgrafitos oOntvények magasabb szilardsaggal rendelkeznek, ami a mechanikai
terhelésekkel szemben elényds. Emellett jo Ontési tulajdonsagokkal birnak, kevesebb hiba
keletkezik az Ontés soran. Ezen Ontvények ellendllobbak a fesziiltségrepedéseknek és a
korrozionak. Rugalmasabbak is, ami bizonyos alkalmazasokban elényos lehet. Kivalo hdvezetd
képességeik miatt hdkezelésre is alkalmasak. Gombgrafitos Ontvényeket szdmos ipardgban
alkalmaznak, példaul a gépiparban, autdiparban, vasutépitésben, épitdiparban és mas
terlileteken. Az eléallitasuk specialis eljarasokat igényel, beleértve a nodularis grafit
kialakitasat és a megfelel6 hokezelést az 6ntés soran. Az igy 1étrejott Ontvények értékesek olyan
alkalmazasokban, ahol a magas szilardsdg, jo Ontési tulajdonsidgok és ellendllas fontos
szempontok. [13] [20] [31]

3.2.2. Ontottvasak dsszetétele

A lemezgrafitos Ontottvasat ott alkalmazzék, ahol az ontvények kisebb igénybevételnek
vannak kitéve. Az MSz ISO 185 szerinti mindségek a kovetkezok: GJL100, GJL150, GJL200,
GJL250, GJL300, GJL350, ahol az GJL az ontéttvas tipusara utal, a szamok pedig a garantalt

szakitoszilardsagot mutatjak meg N/mm2-ben.
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Az Ontottvas szilardsdganak novelésére szamos megoldast alkalmaznak. Az egyik megoldas
az alapszdvet perlit tartalménak emelése vagy a grafit mennyiségének €s a szemcsenagysaganak
a csokkentése. A szivossag novelése azonban csak gombgrafittal érhetd el. Az olvadékbol
kikristalyosodo grafit feliileti fesziiltségének ndvelése sziikséges a gombgrafit 1étrejottéhez. Ez
akkor kovetkezik be, ha a feliiletaktiv anyagokat (oxigén, kén) a lehetd legalacsonyabb szinten
tartjuk. A magnézium magas olvadaspontu vegyiileteket alkot ezekkel az anyagokkal, ezért a
folyékony ontottvashoz magnéziumot adnak, igy a grafit szinte gdmb alakban kristalyosodik
ki. Ez a folyamat csak akkor hajthaté végre biztonsagosan, ha a magnézium forrasat elkertilik,
ezért a magnézium telitett gdzeinek nyomasat csokkentik. Ezutan a a folyékony ontdttvashoz
0,2-0,4% FeSi-ot adagolnak. A megfelel6 szilardsagia gombgrafitos ontdttvasak 3-4% szenet €s

hasonl6 mennyiségii sziliciumot tartalmaznak. [9] [10]
3.3.  Gépi forgacsolas

A gépi forgicsolas olyan gyartasi folyamat, amely sordn gépek és eszkozok segitségével
eltdvolitjadk az anyagbdl a felesleges anyagot, hogy kialakitsdk az alkatrész kivant méretét,
alakjat és feliileti mindségét. Ez a folyamat az ontés, a préselés vagy mas gyartasi eljarasok
soran létrehozott nyers alkatrészek megmunkalasdra szolgal. A gépi forgacsolas olyan
sokoldalu folyamat, amely szdmos anyagnal, példaul fémeknél, mlianyagoknal és faanyagoknal
is alkalmazhat6. A forgacsolashoz altalaban egy forgacsolo szerszamot, példaul egy marot vagy
esztergagépet hasznalnak. A folyamat soran a munkadarabot forgatjak, és a szerszam mozgatja

és eltavolitja a forgacsot a munkadarabrol. [4]

A gépi forgacsolas rendkiviil fontos a gyartasi folyamatokban, mivel lehetdvé teszi az
alkatrészek nagy pontossagu és kivant méreti elkészitését. A gépi forgacsolds széles korben
alkalmazhat6 az ipar szamos teriiletén, példaul gépgyartasban, repiilési és lirhajogyartasban,
gépjarmiigyartasban és még szamos teriileten. A megfeleld gépi forgacsolasi eljaras
kivéalasztasa és a megfeleld szerszdmok hasznalata kulcsfontossagii a gyartasi mindség ¢€s

hatékonysag szempontjabdl [5]
3.3.1. Az esztergalas

Az esztergalas egy olyan gépi forgacsolasi eljaras, amely soran a munkadarabot egy
forgorészre szerelt szerszam mozgatja, és a szerszam altal eltavolitott forgacsot a

munkadarabrol tavolitjak el. Az esztergalas egyik legdsibb és legfontosabb miiszaki eljaras, és
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sz€les korben alkalmazzdk a gépgyartasban, a fémfeldolgozasban ¢és az anyagok
megmunkalasadban. Fontos megjegyezni, hogy esztergalds soran a fémozgast a munkadarab

végzi (forgobmozgas) a mellékmozgast pedig a szerszam. [7] [17]

Az esztergalasi folyamat a kdvetkezd 1épésekbdl all:

A munkadarab rogzitése: A munkadarabot egy tartoponton rogzitik egy forgorészre, amelyet
eszterganak neveznek. A munkadarab forgathat6 a tartopont koriil, és az eszterga mozgatja a

szerszamot a munkadarabhoz képest. [15] [30]
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o 3.6. dbra Egyetemes eszterga felépitése [36]

Szerszam mozgatdsa: Az eszterga szerszdma a munkadarabhoz képest mozog. A szerszamot
egy forgorész rogziti, mozgatja elére vagy hatra a munkadarab felé vagy tavolabb téle, a

sziikséges miveletek elvégzése érdekében. [7] [18]

Forgacseltavolitads: Amikor a szerszam megfeleléen elér a munkadarab feliiletéhez, elkezdi
eltavolitani a forgacsot. A forgécsot az eljaras soran kialakitott formara és méretre alakitjak, és

a munkadarabrol eltavolitjak. [12]
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Forgacseltavolitas irdnya: Az esztergalas soran a forgécseltavolitas a szerszdm mozgasanak
iranyaban torténik, és az eszterga €s a munkadarab kozotti kapcsolat eredményeként a

munkadarab feliiletét formalja és simitja. [17] [26]

TR S | S | AL

(7) § q_ o)LL

. 3.7. abra Esztergakés tipusok [37]

Az esztergélds soran kiilonbozd szerszamokat haszndlnak a kivant munkadarab forma és
méret eléréséhez. A szerszdmok kiilonbozd geometridjuak és anyaguak lehetnek, és kiilonféle
miiveletek elvégzésére alkalmasak. Az esztergalds alkalmazhato egyes miiveletekre, példaul sik
feliiletképzésre, menetvagasra, atmérd csokkentésre, megmunkalt ridda alakitasra és sok mas

miiveletre. [5] [21]

Az esztergalas egyik eldnye a magas pontossag ¢és feliileti mindség, amelyet el lehet érni vele.
Ezenkiviil nagy munkadarabok megmunkalasara is alkalmazhatd. Az esztergalast gyakran CNC
(szamitogépvezérelt) esztergdk segitségével végzik, amelyek lehetové teszik a preciz és
ismételhetd munkavégzést. Az esztergalas egy alapvetd és fontos gyartasi folyamat a

gépgyartas €s az alkatrészek gyartasa teriiletén [7] [19]
3.3.2. Maras

A maras olyan gépi forgacsolasi eljards, amely soran a munkadarabot egy forgorészre szerelt
szerszam mozgatja, €s a szerszam forgd mozgasat kihasznalva eltavolitja a felesleges anyagot
a munkadarabrol. A maras egyike a legelterjedtebb gyartasi eljarasoknak a gépgyartasban, és
széles korben alkalmazzak fémek, megmunkalasara. Az esztergaval ellentétben a fomozgast a

szerszam végzi, a mellékmozgast, azaz az el6tolast a munkadarab adja. [8] [15]
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aliftdherdk

o 3.8. dbra Mardgépfelépitése [37]

A marasi folyamat a kovetkezd 1épésekbdl all:

A munkadarab rogzitése: A munkadarabot egy tartoponton rogzitik egy forgérészre, amelyet

marogépnek neveznek. A munkadarab rogzitett, mig a mardgépben 1évé szerszam mozog. [6]

Szerszam mozgatasa forgdbmozgas, mig az eltolast az asztal, az az a munkadarab mozgésa
adja, az asztalhoz rogzitjiik a munkadarabot és az mozgatja el61rdl hatrafelé vagy oldaliranyban.
[14] [23]

Forgacseltavolitas: Amikor a szerszam megfeleléen elér a munkadarab feliiletéhez, elkezdi
eltavolitani a forgacsot. A forgacsot a szerszam forgd mozgasaval, valamint a szerszam ¢és a

munkadarab k6zotti kapcsolat révén alakitja és valasztja le a munkadarabrol. [3]

Forgacseltavolitds irdnya: A maras soran a forgacseltdvolitds a szerszam mozgasanak

iranyaban torténik, és az eredményeként a munkadarab feliiletét formalja és simitja. [12]
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A mardszerszamok kiilonb6z6 alakuak és méretiiek lehetnek, és lehet6vé teszik a kiilonféle
miuveletek elvégzését, példaul sik feliiletképzést, bemarasok ¢és mélyedések kialakitasat,

menetvagast, bemarasok és bemélyedések kialakitasat, atmérd kialakitast és sok mas miiveletet.

e 3.9. dbra Homlokmardfejek [37]

A mards soran a szerszamoknak rendkiviil nagy sebességgel forognak, ami lehetdvé teszi a
hatékony forgacseltavolitast és a preciz megmunkalast. A marés alapvetd jellemzdje a magas
pontossag ¢és a jo feliileti mindség, amelyet el lehet érni vele. A CNC (szamitdgépvezérelt)
marogépek egyre inkabb elterjedtek a marasi folyamat soran, mivel lehetdvé teszik a magas
szintli automatizalast €s ismételhetdséget. A marés az alkatrészek €s gépek gyartasanak fontos
része, ¢s sokféle ipardgban hasznéljak a gépgyartastol az autogyartasig €s az altalanos

gépészetig. [6] [11]
3.3.3. Koszoriilés

A koszoriilés egy mechanikai megmunkalasi eljards, amely sordn egy csiszoldéanyaggal
bevont eszkozt, koszorlit vagy csiszolokorongot, alkalmaznak egy munkadarab feliiletének
simitasara, vagy formazasdra. Ez a folyamat az anyag eltavolitasan alapul, amelyet a
munkadarab feliiletérdl a stirlodas hatasara hajtanak végre a csiszoldanyagot tartalmazo eszkdz
segitségével. A koszoriilés sordn a felesleges anyagot eltavolitjadk a munkadarab feliiletérdl, €s

egyenletes feliiletet vagy kivant forma alakitasat érik el.
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o 3.10. dbra Sikkoszorii vazlatos rajza [38]
A koszoriilés folyamata a kdvetkezo 1épésekbdl all:

Munkadarab rogzitése: A munkadarabot egy munkapadra vagy egyéb rogzitd eszkozre helyezik

el, hogy stabil legyen, és ne mozogjon a koszoriilés soran. [9] [25]

Koszorliszerszam haszndlata: A koszorliszerszdm olyan eszkdz, amelynek feliiletén
csiszoldanyag talalhatd, példaul csiszolopapir vagy csiszolokorong. A kodszorliszerszamot a

munkadarab feliiletéhez érintik, és a surlodas hatasara eltavolitjak a felesleges anyagot. [10]

Szerszam mozgatdsa: A koszOrliszerszdm mozgatisa a munkadarab feliiletén torténik. A

mozgas iranya €s sebessége a kivant eredménytdl fiigg.

Csiszoloanyag ¢és feliiletmegmunkalas: A kdszorliszerszdm csiszoldanyaga a munkadarab
feltiletén 1év6 anyagot eltavolitja vagy simitja, 1étrehozva ezzel a kivant feliileti mindséget és

alakot. [22]

A koszoriilés széles korben hasznalatos a gépgyartasban, az anyagok megmunkélaséban, a
fémmegmunkalasban, a fafeldolgozasban és szdmos mas alkalmazasi teriileten. A koszoriilés
lehetévé teszi a munkadaraboknak a kivant forma és méret elérését, és alkalmazhaté kiilonféle

anyagokra, példaul fémekre, mlianyagokra, keramiaanyagokra és még sok masra. [11] [17]

Az automatizalt koszoriilogépek és CNC (szamitogépvezérelt) gépek is széles korben
hasznalatosak a koszoriilés soran, mivel lehetdvé teszik a magas szintii automatizalést €s pontos
munkavégzeést. A koszoriilés segit a munkadarabok feliileti mindségének javitdsaban, eltavolitja

az anyaghibdkat és javitja a részletes méretpontossagot.
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3.4. Hité-kend folyadékok

Hiité-kend folyadékok olyan anyagok, amelyeket kiilonb6z0 gépekben és rendszerekben
hasznalnak a hdelvezetés és a kenés céljabol. Ezek a folyadékok sokféle alkalmazasban
hasznalhatok, példaul gépjarmiivek motorjaiban, ipari gépekben, és sok mas teriileten. A hitd-
kend folyadékoknak (vagy néha nevezik vagoéfolyadékoknak) fontos szerepiik van a gépi

forgacsolas soran, és tobbféle funkciot latnak el.[1] [23]

e Hoelvezetés: A gépi forgacsolas folyaman a vagoszerszamok (példaul szerszamgépek)
surlodast okoznak, ami hdt general. A hiité-kend folyadékok hiitik le ezeket a
szerszamokat és a munkadarabot, igy megakadalyozzak a tulmelegedést és az
anyagdeformaciot. [23]

e Kenés: A hiité-kend folyadékok egyuttal kendanyagként is szolgalnak, &s
megakadalyozzdk a vagdszerszdm ¢és a munkadarab korai kopasat. A vagéfolyamat
sorén a folyadékok csokkentik a surlodast a vagdszerszam és a munkadarab kozott. Ez
elosegiti az alkatrészek sima és pontos megmunkalasat.

e Szemcsék ¢és forgacsok eltavolitdsa: A vagéas soran létrejové forgacsok és apro
részecskek eltavolitdsa a munkadarab és a szerszam kozott a hiité-kend folyadékok
segitségével torténik. Ez fontos a gépi folyamat hatékonysaganak €s a végtermék

mindségének szempontjabol [29]

Az optimalis hiité-kend folyadék kivalasztasa és hasznalata a gépi forgicsolds soran
kulcsfontossagu a hatékony és pontos megmunkalés, valamint a munkadarabok mindségének
biztositasahoz. A megfeleld folyadék tipusa €s Gsszetétele attol fiigg, hogy milyen anyagokkal
dolgoznak és milyen gépi paramétereket alkalmaznak a miivelet sordn. Az dsszetételiik valtozo
lehet, de altalaban tartalmaznak vizet, kendanyagokat, additivokat és sliritdanyagokat. A viz a
6 hiitéelem, mely lehiiti a munkadarabot €s a vagdszerszamot a folyamat soran. Kendanyagok,
mint olajok vagy szintetikus olajszarmazékok, szerepelhetnek a folyadékban. Kiilonféle
additivokat is tartalmazhatnak, amelyek példaul a korr6zio elleni védelemre, a vagoteljesitmény
javitasara vagy a baktériumok ndovekedésének gatlasara szolgalnak. A siiritdanyagok ndvelhetik
a folyadék viszkozitasat, hogy hosszabb ideig maradjon a vagoézénaban. Az Osszetétel pontos

Osszetétele az alkalmazastol és az igényektdl fugg. [24] [29]
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4. Probléma bemutatasa

Egy leggyakrabban olajfurdtornyok iizemeltetéséhez hasznalt dizel lizemi aggregétor fedél
gyartastechnoldgidjanak meghatarozdsa a feladat. A gyartdshoz egy mihelyrajz all

rendelkezésre.

e A4.]. abra Olajfurétorony az USA-ban [39]

Amerikaban szamos a képen lathatohoz hasonldé méretli olajfirdtoronnyal talalkozhatunk,
ezek az egységek legtobbszor a lakott teriiletektdl messzebb esd, kietlen, sivar teriileteken
keriilnek telepitésre. A torony miikodtetése nagyrészt elektromosan torténik, ezért sziikség van
aramra az lizemeltetéshez. Kiépitett haldozat hidnydban nagyméretii, altaldban teherautora
szerelt dizel lizemli aggregatorokat hasznalnak, melyek a kivant teljesitménytdl fliggden

lehetnek 500-2500 16erdsek. A képen a piros nyal jeloli a gép elhelyezkedését.
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o 4.2 dbra Teherautora szerelt aggregator (forras: Go-Metall Kft)

Az 4bran lathat6 egy teherautora szerelt valtozat, A felépitmény két {6 egységre bonthato. Az
egyik a meghajtast ado dizel iizemi belsdégésii motor, a masik pedig az altala hajtott generator.

A dolgozatban targyalt fedél egy ilyen aramfejleszt6 alkatrésze.

. 4.3. abra Az alkatrész beépitésének helye (forras: Go-Metall Kft)
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e 4.4 adbra Az alkatrész miihelyrajza (forras: Sajat)

Az rajzrol lathatjuk, hogy igencsak termetes munkadarabrol beszéliink, a legnagyobb mérete
(szélessége)1285mm. Az alkatrész két nagyobb és tobb kisebb furattal rendelkezik. A kisebb

furatok eltéré méretiiek, vannak kozottiik menetes furatok is.

Ebbdl a nézetbdl lathatod, hogy az alkatrész tobb atmend furattal is rendelkezik, melyek koziil a
legnagyobb feltételezhetéen egy csapagyfészek lesz, melynek kiilsé atméréje 490mm, tiirése
H7-es. A fedél vastagsaga 25,4mm. Tobb helyen talalkozunk feliileti érdesség megadassal is.

Az igy elkésziilt munkadarab tomege 190kg a forgacsolas utan.

Az eddigiekben ismertetett alkatrészbol Sdb-ra adtak le megrendelést, a tovabbi
dokumentécidk hidnyaban, a feladat az alkatrész gyartastechnoldgidjanak megtervezése. Meg
kell tervezni az elégyartmanyt, a forgacsoldas menetét, illetve paramétereit, valamint

furdkésziiléket kell tervezni a furatok elkészitéséhez.
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5. Gyartastervezés
5.1. Elégyartmanytervezés

Az 5.1. abran lathatjuk az eldgyartmany formatervét, az elkésziilt el0gyartmany is
hasonloképp fog kinézni, de még el kell latni a tervezés soran kiilonbozd rahagyasokkal,
oldalferdeséget kell alkalmazni, illetve megfeleld lekerekitéseket. Ezeknek a meghatarozasaban
a Muszaki tablazatok cimi konyv lesz segitségiinkre, mely részletesen leirja, hogy az adott

alkatrész esetén milyen atalakitasok sziikségesek. [2]

e 5.1. abra Elégyartmany 3D-S latszatterve (forras: Sajat)
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5.1.1. Ontdforma

tntheto ontvenyek Ontvények feliletének érdessége
ontés sily | mimimal | min, méreteinek R, [pm]
(kg) |is furat | falvasia | pontossiga
(mm) gsig (IT) 00| 50 | 25 | 125 63 [ 3216 |0

homokfor
miban
okillaban | 0,01- -

7000 20 2-6 13-15 X x| x| x| x| x| x| x[x
:ﬁjr“’m“h 100-ig | 8 1-5 11-14 x| x| x| x
precizios 0,001- <

500 0.8 0,13 11-13 i x| x| x| x| %) x
fridces - - 1,5 9-11 ) x| x| x] x| x| x| x| x

o 5.2, abra Az ontési technologiakkal elérhetd méretpontossag és feliileti érdesség

(forras: Gépgyartastechnologia jegyzet) [9]

Az el6zo fejezetben részletezett eldgyartmany ontését, a méretbol, €s darabszambol adddodan,
a5.2.-es tablazat értelmében, és a kis darabszambol adodéan homokformaba végezziik. A forma
elkészitéséhez konnyen alakithatd anyagbol készitiink mintat, esetiinkben a minta anyaga
polisztirol, hétkoznapi nevén hungarocell lesz. A polisztirollapot felforrositott fémhuzallal
konnyedén vaghatjuk, és kialakithatjuk a kivant alakzatot. A minta segitségével elkészithetd az
ontéforma. A formakészités el6tt meg kell hatarozni az osztosikot, mely esetiinkben nem kivan

1épcsdsséget, igy egyenes osztdsikot alkalmazhatunk.

Meghatarozzuk a formazasi ferdeség nagysagat, mely a miiszaki tablazatok 9.24-es tablazata

alapjan a IV. osztalyba tartozik. [9]

(Osetdly | Gydrtisi médszer, a mintakészlet anyaga
1 Precizios dntés AN i i .
1. ' Héjformizis
[11. Szokisos homokformazas, fém- és milanyag minta
V. Szokasos homokformazas, faminta
V. A mintan vagy magszekrényben szilirditott homokkeverékek Fém- €s milanyag minta
V1. (viziiveges, furangyantés kotés, cementformazis sth.) Faminta

o 5.3. abra A formazasi ferdeség osztalyai (forras: Miiszaki tablazatok)

A ferdeségi osztalynak az ismeretében a 9.25-0s tdblazatbol meghatdrozzuk a vezetd

formazasi ferdeséget. [9]
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18-ig _ 0,10-020 0204 03—0.5 0407 0,509 0,7—1,2
I8felett 015025 0305 0407 | 0501 07—12 | 1014
30 felett 020030 0407 | 06-01 | 07—12 | 1015 | 12-19 |
TGofelen | 025040 0610 08 13 | 1016 | 1320 | 1625 |
[ 100feler | 040060  08- 14 1018 | 1423 1828 23-35
| 200felet | 050070 | 10-17 | 1422 | 1728 | 22-35 | 2845 |
| 300 felen | 13—22 | 1830 2236 3045 | 3650 |
500 felett | 1 =28 | 2237 | 2845 | 37-55 | 45-10
| 800 felen B 8— 3555 | 4570 | 55-85 |
[ 1200 felett 4070 | 5585 | 70100
1800 felett 5080 65100 | 80120

o 5.3. abra A formazasi ferdeség értékei (forras: Miiszaki tablazatok)

Az 5.4. 4dbran a, b, és c- vel jeloltem azon feliileteket, melyekre, a meghatarozott ferdeség

vonatkozik.

osziosik

o 5.4. abra A megallapitott ferdeséggel ellatott feliiletek (forras: Sajat)
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A 10mm-nél kisebb formazasi magassagu feliiletek esetében az 5.5-6s abran bemutatott 9.26-

os tablazatbol kapjuk meg a kivant értékeket. [9]

Allands formizisi ferdeség 10 mm-nél kisebb formézdsi magassigi feliletek
A formdzisi magassig A ferdeség szige
h, mm "
[~ T Tsug i - S H
2 feleu S-ig 30°
5 felett 10-) }5¢

e 5.5, abra A formazasi ferdeség értékei 10mm-nél kisebb magassdg esetén

(forras: Miszaki tablazatok)
Azok a feliiletek, melyekre ezek a kritériumok vonatkoznak, az alabbi 5.6-0s abran lathatoak.
|
osztosik !

—

e 5.6. abra 10mm-nél kisebb magassagufeliiletek (forrds: sajat)
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Ezek utam meghatarozzuk a forgacsolasi rahagyasokat, melyek acélontvény esetén az 5.7-es

abran lathato 9.30-as tablazatbol, feliil 10-12mm, alul pedig 5-6mm.

Foméretek | <100 [ 101—200 | 201—300 | 301—400 | 401—500 | 501600 | 601—800 | 801—1000]
o f | 78 7—9 9—10 w1l | -
' a 3—4.5 3,5—5 4—5 4,5—5 | 5
f 91l 10—12 | 10—13 ' 11—13 | L—14  1—li4 | 11—14 | 12—13
i 453 36 35 i_6 56 51 67 | 7
f | 12—14  13—15 | 13—15  13—10 | 14—17 | 15—18 | 15—19 | 16—19
1250—2800 - — — i -
a 5—7 6—8 7—9 7—9 | 7—9 | &10  3—10 | 810
. LT — 16—18  17—19 | 18—20 | 19—21 @ 2022 | 20—22
_5 I | - - ¢ - - 4 - ) —]
el — 9 9—10 10 10—11  11—12 | 11—13

o 5.7. abra Elégyartmany rahagyasok (forras: Miiszaki tablazatok)

A fent leirtak értelmében az 5.8-as dbran lathato a, b és ¢ feliiletek 12mm, mig a d, e és f

feliiletek 6mm rahagyast kapnak.

osztosik

also

o 5.8. dbra Also-felsé rahagyasok (forrds: Sajdt)
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A fentkiekben megallapitott ferdeségeket és rahagyasokat figyelembevéve az alaktrész

elégyartmanyanak miihelyrajza az 5.9-es dbran lathato.

, = RS
o7 RS
” A2

RS

G368

e 5.9 dbra Elégyartmany miihelyrajza (forrds: Sajat)

Az eldgyartmany anyaga EN-GJL250 jelli lemezgrafitos oOntottvas, a felhasznalt anyag
térfogata 0,028m3 melynek tomege 225kg. Ezen rajz alapjan készitik el az ontéforma

gyartashoz sziikséges ontdmintat, az irodalomfeldolgozasban ismertetett modon.
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5.2. Forgacsolas

Ebben a részben az Ontott eldgyartmany mérethelyesre forgacsolasa a feladat, a

forgacsolashoz késziilt miiveletterv is (1. melléklet)
5.2.1. Esztergalas .

Vilasztott szerszamgép: SC14 Karusszel eszterga

e asztal méret - D1200 mm

e max elforduld atmérd - D1400 mm

e Ziranyu (fiiggdleges) elmozdulas - 900mm
e fOmotor teljesitmény 34kW

e Gyorsmenet X €s Z irany 5 m/min

o Sikasztal fordulatszama

e tartomany - 2-10 f/min

e tartomany - 6-29

e tartomany - 18-82

e tartomany - 55-244

Befogés: sikasztal
Eldsz0r az 6ntés soran also6 felét munkaljuk meg, ez lesz a késdbbiekben a bazisfeliilet

Alapanyag: EN-GJL250

e 5.10. abra Elogyartmany megmunkalando feliiletek(forras: Sajat)
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Feliiletnagyolés, az 5.10-es abran jelolt ,,a” feliilet
kiindulé atmérd: D=1020 mm
megmunkalt &tmérd: d=609,6 mm

Fogasmélység a rdhagyés alapjan: a = émm

Fogasok szama: i = 1

Alkalmazott szerszam: oldaléli esztergakés

P10 20x20 j III MSZ 1904

Az idealis el6tolas:

f=1 ;Z—r"; (nem szabvanyos)

Az ehhez legkdzelebb esd szabvanyos eldtolasi érték:

A a/f viszony =6/1=6:1

Az idealis al/f viszony a szakitoszilardsag és a szerszamanyag fliggvényében:
6:1 ([5] 12.22 tablazat.)

tehat a fogast nem kell megosztani: 1=1

A keletkezd forgacsolo erd értéke:

Fyo=ken*f*a=1295%1%6 =7770N

Alkalmazott forgacsolosebesség:

m
vc=v0*KK*KSZ*Km*Kh*Kk*KT=52,249%

Alkalmazott fordulatszam:

_1000sv, _1000+52249 . 1
n= d«mt 1020w min

1

A gépen beallithato fordulatszam: ngg,; = 16 —
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A moddosult forgacsolosebesség:

B d * T * Nggp; 1020 *m+ 16 5127 m
Yem ="9000 1000 O “'min
A forgacsolas teljesitménysziikséglete:
F., *v., 7770 %51,27
P. = = = 6,639 kW
¢ 60%1000 60 %1000

A hajtashoz sziikséges teljesitmény: (n = 0,8 a gép hatasfoka)
P. 6,639

h T T 08

= 8,29 kW

A valasztott SC14 Karusszel eszterga kielégiti a teljesitményigényt. Az egyre csokkend
atmérdk miatt, a teljesitményigény is csokken, igy a tobbi esetben is megfeleld a gép
teljesitménye.
Feliiletnagyolas, az 5.10-es abran jelolt ,,b” feliilet
kiindul6 4tmérd: D=609,6 mm
megmunkalt &tmérd: d=545 mm
Fogasmélység a rdhagyas alapjan: a = 6 mm
Fogésok szama: i = 1
Elétolas: f = 0,1 ]% (kézi)
Alkalmazott szerszam: oldaléli esztergakés
P10 20x20 j III MSZ 1904

Alkalmazott forgacsolosebesség:

m
vc=v0*KK*KSZ*Km*Kh*Kk*KT=52,249E

Alkalmazott fordulatszam:

1000+ v, _ 1000 * 52,249
M denr 6096 +7

1
= 27,309 —
min
A gépen beallithato fordulatszam: nge,; = 29 —

min
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A moddosult forgacsolosebesség:

_d*n*ngépi _ 609,6 xmw* 29
Vem = 71000 1000

m
= 55,538 —
min

Feliiletnagyolés, az 5.10-es abran jelolt ,,d” feliilet
kiindul6 atmérd: D=530 mm
megmunkalt &tmérd: d=430mm
Fogésmélység a rahagyés alapjan: a = 6 mm
Fogasok szama: i = 1
Elétolas: f = 0,1 % (kézi)
Alkalmazott szerszam: oldaléli esztergakés
P10 20x20 j III MSZ 1904

Alkalmazott forgacsolosebesség:

m
vc=vO*KK*KSZ*Km*Kh*Kk*KT=52,249%

Alkalmazott fordulatszam:

_ 1000 *v, 1000 * 52,249 31379 1
"ETdenr  530%m min
. et 4 , 1
A gépen beallithato fordulatszam: ngg,; = 35 —
A modosult forgacsolosebesség:
d*T*nNgep; 530 *m 35 m
gépi
= = = 2 —_—
Vem 1000 1000 S8.276

5.2.2. Esztergalas |l.
Furatesztergalas, az 5.10-es abran jelolt ,.e” feliilet
kiindul6 atméré: d=430 mm
megmunkalt &tmérd: D=432mm

Fogasmélység a rdhagyas alapjan: a = 2 mm
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Fogéasok szama: i = 1

T mm o
El6tolas: f = 0,1 Ford (kézi)
Alkalmazott szerszam: oldaléli esztergakés

P10 20x20 j I MSZ 1904

Alkalmazott forgacsolosebesség:

m
v, = vy * K x K, x K, * Ky * K, * T=52,249%

Alkalmazott fordulatszam:

_1000+v, 100052249 . 1
n= dxm 430 * 1t U min

4 117 4 A . — 1
A gépen bedllithato fordulatszam: ngg,; = 35 —

A moddosult forgacsolosebesség:

d*TmT*Nge,; 430 %71 *35 m
= P = = 47,83 —

Vem = 71000 1000 min

5.2.3. Esztergalas IlI.

Befogés: sikasztal

Az eldbbi megmunkalasok utan atforditjuk a munkadarabot, igy feliilre keriil, az 6ntés soran is

felsonek tekintett oldala.

Alapanyag: EN-GJL250
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—

111
L\\\Ih\_\\:i
_1

o 5.11 dbra Elogyartmany megmunkalando feliiletek atforditas utan (forras: Sajat)
Az Esztergalas I1I. részhez tartozod, az 5.11-es abran a,c és d jelii feliiletek megmunkalasa (2.

melléklet)

5.2.4. Esztergalas IV

Furatesztergalas, az 5.11-es abran jelolt ,,e” feliilet
kiindul6 atméré: d=430 mm
megmunkalt &tmérd: D=490mm
Fogasmélység a rdhagyas alapjan: a = 6mm

Fogasok szama: i = 15
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R mm , .
Elétolas: f = 0,1 Ford (kézi)
Alkalmazott szerszam: oldalélii esztergakés

P10 20x%20 j III MSZ 1904

Alkalmazott forgacsolosebesség:

m
vc=v0*KK*KSZ*Km*Kh*Kk*KT=52,249ﬁ

Alkalmazott fordulatszam:

_ 1000+, _1000+52249 . 1
" Tder 0 430+ 0% min

A gépen bedllithato fordulatszam: ngg,; = 35 ﬁ
A moddosult forgacsolosebesség:

_d*n*ngépi_430*n*35_4783m
Vem ="7000 1000 " °min

5.2.5. Maras L

Valasztott szerszamgép: TOS WHN-90B HORIZONTAL

x-ut: 1250 mm

y-ut: 900 mm

z elmozdulas: 1000 mm

B-tengely (asztal): mm

W-tengely (ors6 hossziranyban): 550 mm
Sebességtartomany - orso: 9 - 1120 / 4 1épés fordulat/perc
elétolasi sebesség: 18 - 900 mm/perc
Gyorshajtas: 2300 mm/perc.

Asztal terhelése: 3,0 t

Asztal mérete: 1000x1120 mm

Az asztal forgésa: 360 °

Teljes teljesitmény: 30 kVA
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Befogas modja: szoritdvassal és csavarokkal

o 5.12. abra Elégyartmany megmunkalando furata (forras: Sajat)
A feladat a 5.12-es abran ,,a”-val jelolt furat megmunkalasa.
Alkalmazott szerszam: Furatbdvitd esztergalofe)

Alkalmazott szerszam: oldalélii esztergakés

P10 10x10 b 111 MSZ 1904

Alkalmazott forgacsolosebesseg:

Alkalmazott fordulatszam:

_1000*vc_1000*20_7957 1
n= Dxm  80xm 7 min

r 1174 14 4 . — 1
A gépen beallithato fordulatszam: nge,;98 = —

A modosult forgacsolosebesség:

_D*n*ngépi_80*n*98_2463m
Vem =""7000 1000 - "°°min
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Az asztal el6tolasa:

mm

e fogankénti eldtolés: f, = O’SE

1

® Mgepi = 98 min

e szerszam fogszama: z = 1

mm
S=fZ*Tlgépi*O,5=1*98*1=4~9%
: sllithaté 5tolas: —45™" _ g9 ™ _— m
A gépen beallithato asztal eldtolas: sgep; = 45 — = 0,9 — = 0,015 .
Az idéegység alatt levalaszthato forgacskdbtartalom:

e maras szélessége: B = 2,5mm = 0,0025m

e maras mélysége: h = 4 mm = 0,004 m

m
Vi = B * h* sg¢; = 0,025 % 0,004 % 0,015 = 1,5 * 1076 —

A marss teljesitménysziikséglete:

3

3

N m
P,=k.*xV, =116 % 109? x54 %1078 - =1832,8W

A hajtashoz sziikséges teljesitmény: (n = 0,8 a gép hatasfoka)

P, 18328

"oy 0,8

=2291W

A valasztott marogép a teljesitményigényt kielégiti.
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5.3. Furdkészilék tervezés

A készre forgacsolt munkadarabon még el kell helyezni a rogzitésre szolgalo furatokat. A
furatok megfeleld pozicionaladsdhoz elengedhetetlen, az alkatrész stabil helyzete. A az alkatrész
rogzitése egy egyedileg gyartott furdkésziilékben torténik. Az 5.13. abran lathatjuk ennek a
késziiléknek az alaplapjat, a rajta elhelyezett furatok magyarazataval egyiitt. A késziilék
alaplapjanak mérete 1400*1250mm, vastagsaga 15mm. A megfeleld tartas és kopasallosag
érdekében a késziilék anyaga S355 acél. [27]

- 1400

— illesztbcsapok furatai
' lefogatoék furatai

kis Ulékek furatai — nagy tlekek furatai

1250

nagy ulékek furatai — . s
nagy kézpontosito

(s}

kis kézpontositd nagy ulekek furatai

e 5.13. dbra A furdkésziilék alaplapja (forras: Sajat)

A késziilékben a munkadarab aldtamasztasat iilékek biztositjak. Jelen esetben sima csapos
iiléket hasznaltam mivel megmunkalt feliiletet tdmasztunk alé, igy nem indokolt a pontszer(i
érintkezés. Az iiléket az alaplapon sajtoldssal rogzitjiik, melynek illesztése H7/n6. A
munkadarab kialakitasabol adodoan két kiilonbozé méreti tiléket kellett gyartanunk. Melyeket
az 5.14-es abran lathaté modon helyeztiink el. A késziilékben fontos hogy az alkatrész mindig
a megfeleld helyre keriiljon, ezt illesztcsapokkal biztositjuk. A fedél rendelkezik mar két
nagymeéretli kimunkalt furattal, ezeket hasznaljuk a pozicionalashoz. Az 5.15-6s abran lathato
kozpontositok anyaga az alaplaphoz hasonléan S355 acél, csapjai (d=16mm) H7-es illesztése
biztositjak a pontos elhelyezést az alaplapon, a kiilsé atmérdk pedig dtmeneti illesztések (k9)
D=431,8mm, d=215,9mm. A két hengeres illesztett feliilet nem csak a helyzetet biztositja,

hanem elfordulas ellen is megtartja az alkatészt. [28]
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o 5.14. dbra Alaplap a tamaszokkal (forrds: Sajat)

e 5.15. abra Alaplap kozpontositokkal és tamaszokkal (forrds: Sajat)
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Nem csak az alkatrész pontos illesztése, hanem a fix helyzetben tartdsa is fontos, a furas teljes
idGtartama alatt. A munkadarab alatdmasztasarol az iilékek gondoskodnak, melyeket igy
helyeztiink el, hogy a firdsnél ne jelentsenek tovabbi problémat, ugyanakkor a az alkatrészt
megfeleld mértékben tdmasszak ald. A rogzités érdekében menetes szoritokat alkalmazunk,
melyet a 5.16-0s aabra szemléltet. A szoritd 4 f6 elembdl épil fel, az M16-0s menettel
rendelkezd radbdl, a hozza tartozé M16-o0s anyabol, a szoritdelembdl. Az emlitett abran a mar

Osszeszerelt késziilék lathatd, mely készen all az alkatrész fogadasara.

e 5.16. dbra Osszeszerelt alaplap (forrds: Sajat)

A fent részletezett készlilék mar készen all az alkatrész befogadasara, mely az 5.17. abran

lathat6., valamint a 5.18.-as abran a furdlap nélkiil jobban lathato az alkatrész illeszkedése.
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o 5.17. abra Kész furokésziilek a munkadarabbal (forrads: Sajat)

o 5.18. abra Kész furdkeésziilek a munkadarabbal furdlap nélkiil (forras: Sajat)
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6. Gazdasagi szamitas

Egy alkatrész gyartdsa sordn megkeriilhetetlen a kérdés, hogy mennyibe is fog keriilni. Az

0sszeg pontos meghatarozasdhoz gazdasagi szamitasok elvégzésére van sziikség. A szamolas

megkezdése elott sorra vessziik mibdl is adédnak a gyartas koltségei. Esetlinkben a felmertild

koltségek, a hianyos dokumentacidé miatt, a mérnoki tervezés dija, az elégyartmany ontési dija,

a gépi forgacsolas koltsége, a furokésziilékhez hasznalt alapanyag é4ra, valamint a gyartasnal

kozremiikodoé lakatos szakemberek orabére. A szamitas alapjaul vett egységarakat a 6.1.

tablazat mutatja.

6.1. tablazat. Egységarak a szamitashoz (forras: Go-Metall Kft)

Megnevezés Egységar (nettd) Egység
Meérnoki tervezés 40.000, - Ft ora
Forgécsolas 20.000, - Ft ora
EN-GJL-250 6ntés 1.350, - Ft kg
Furokésziilék anyaga (S355) 1.500, - Ft kg
Lakatos munka 6.000, - Ft ora
Az egy munkadarabra esO koltségeket a 6.2. tdblazat mutatja be.
6.2. tablazat. Egy munkadarabra vonatkozo koltségek
Mennyi Ar
Megnevezés Egységar (nettd) | Egyseég ség
Mérnoki tervezés 40.000, - Ft ora 12 480.000, - Ft
Forgacsolas 20.000,- Ft ora 8 160.000, - Ft
EN-GJL-250 ontés 1.350, - Ft kg 225 303.750, - Ft
Furdkésziilék anyaga (S355) 1.500, - Ft kg 250 375.000, - Ft
Lakatos munka 6.000, - Ft ora 20 120.000, - Ft
Ossz: | 1.438.750,-Ft+AFA
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Ahogy a tablazatbdl is kiolvashato, egy munkadarab elkészitésének a koltsége 1.438.750, - Ft
+ AFA.

Sziikségiink van még az 5db gyartasra keriild alkatrész 6sszkoltségére is, de itt a szamitasok
soran mar figyelembe kell venniink melyek azok a koltségek melyek csak egyszer meriilnek fel
a sorozatgyartas soran. Ezek a koltségek a mérnoki tervezés, és a furokésziilék gyartasanak

koltsége. Az 5db gyartasi koltségét a 6.3. tablazat mutatja.

6.3. tablazat. Az 5 alkatrészre vonatkozo koltségek

Megnevezés Egységar (nettd) | Egység | Mennyiség Ar
Mérnoki tervezés 40.000, - Ft ora 12 480.000, - Ft
Forgacsolas 20.000, - Ft ora 40 800.000, - Ft
EN-GJL-250 ontés 1.350, - Ft kg 1125 1.518.750, - Ft
Furokésziilék anyaga (S355) 1.500, - Ft kg 250 375.000, - Ft
Lakatos munka 6.000, - Ft ora 100 600.000, - Ft

Osszesen: 3.773.750, - Ft +
AFA

A tablazatban szdmitottak alapjan a megrendelésben szerepld aggregatorfedél 5 darabbdl allo

széria gyartasanak osszkoltsége: 3.773.750, - Ft + AFA
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7. Osszefoglalas

Amerikaban kisebb olajfurasokhoz hasznéalnak olyan teherautokat, amelyekre aggregatorokat
épitettek ra. Ahol nincs a kozelben aramforras (pl. sivatagos teriiletek), az olajfurd torony
milkodéséhez sziikséges aramot ezek a dizel lizemii aggregatorok termelik. A motorok
teljesitménye kiilonbozo, 1éteznek SOOLE - 2500LE-ig. A dolgozatban emlitett alkatrész, egy
ilyen 1500LE-s aggregator fedele.

A feladat egy miihelyrajz alapjan ezen fedél gyértdsi paramétereinek, illetve a gyartashoz
sziikséges eszk0zok megtervezése. A tervezés megkezdése elbtt részletesen attekintettem a
mithelyrajzot, és szembesiiltem vele, hogy az méretek megadasa nem mm-ben, hanem col-ban
tortént, igy elsé 1épésként az Osszes megadott méretet atvaltottam metrikus forméaba. Az
ujraméretezett mithelyrajz alapjan az els6 tervezési fazis, az eldgyartmany kialakitdsa. A pontos
elégyartmanytervezéshez, elobb meg kell hatdroznunk a 1étrehozas maodjat. Az alapanyagként
egy lemezgrafitos ontvényanyagot valasztottunk. Az alkatrészbdl 5db-ot rendeltek. A Kkis
darabszambol és nagy méretbdl egyértelmiien adddott, hogy homokformaba vald Ontéssel
késziil majd az elégyartmany. Miiszaki tabldzatok segitségével megéllapitottam, mely
feliileteken milyen mértékii ferdeségre, mekkora rahagyasokra, illetve milyen lekerekitésekre
van sziikkség. Az igy megallapitott méretek alapjan késziil el az Oontdminta, egy konnyen
alakithatd, mégis mérettartd anyagbol, mely esetiinkben polisztirol, hétkdoznapi nevén
hungarocell. A minta alapjan készitik el a homokformat, melybe megtorténik a fém ontése. Az
elkésziilt eldgyartmanyt forgacsolassal alakitjuk tovabb. Elsd 1épésként karuszelesztergaval
kialakitunk egy bazisfeliiletet, mely a tovabbi megmunkalas alapjaul szolgél. Az alkatrészt a
bazishoz képest rogzitjiik, majd kialakitjuk a sziikséges csatlakozofeliileteket, palastfeliileteket,
illetve illesztéseket. Az igy format 6ltott munkadarabon mar csak a jelolt furatokat kell
elhelyezni, ehhez farokésziiléket alkalmazunk, melynek a megtervezése szintén a feladat részét

képezi.

Gazdasagi szamitas elkészitése is sziikséges, melybdl kideriil mekkora a koltsége 1db alkatrész
elkészitésének, mely a mérnoki tervezésbdl, Ontési koltségbdl, forgacsolasi koltségbdl,
felhasznalt anyagkoltségbdl, illetve lakatos oOrabérbdl tevddik 0Ossze. Végezetil meg

meghatarozzuk az 5db-os széria gyartasi koltségét is.
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8. Summary

In the US, trucks with aggregators mounted on them are used for small oil drilling operations.
Where there is no power source nearby (e.g. in desert areas), these diesel-powered aggregators
generate the electricity needed to run the rig. The power of the engines varies from 500LE to

2500LE. The component referred to in this paper is the casing of one such 1500LE aggregator.

The task is to design the production parameters of the enclosure and the tools needed to
manufacture it, based on a shop drawing. Before starting the design, | went through the shop
drawing in detail and found that the dimensions were not in mm but in inches, so the first step
was to convert all the dimensions to metric. Based on the rescaled shop drawing, the first design
phase is to plan the prefabrication. To design an accurate prefabrication, we first need to
determine how to create it. We chose ductile iron castings as the base material. We ordered 5
of the parts. Based on the small number of pieces and the large size, it was clear that the
prefabrication would be made by casting in a sand mould. Technical tables were used to
determine the amount of chamfering, the amount of weld width and the amount of rounding
required on the surfaces. Based on the dimensions thus determined, | made the moulding pattern
from an easily mouldable yet dimensionally stable material, in this case polystyrene, commonly
known as Styrofoam. Based on the sample, a sand mould is made into which the metal is poured.
The finished prefabricated product is further shaped by machining. In a first step, a conical saw
is used to form the base surface, which serves as the basis for further machining. The part is
clamped to the base and then the necessary mating surfaces, shrouds and joints are formed. The
workpiece is then shaped and only the marked holes need to be drilled using a drilling tool also

developed as part of the job.

An economic calculation is also required to calculate the cost of producing 1 part, which
consists of engineering design, casting cost, machining cost, material cost and hourly rate of a

locksmith. Finally, the cost of producing a batch of 5 parts is also determined.
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9. Nyilatkozat

NYILATKOZAT

,,,,,,,

{ i )
A hallgat6 neve: MO[OS&'JJ/ {li\} U
A Hallgaté Neptun kédja: lGeTD
A dolgozat cime: B HDIEs opp o . borth, o echpelocide. QU5 g,e;zdhw/

A megjelenés éve: QOIS
A tanszék neve: Misel; bdels id

Kijelentem, hogy az altalam benyujtott szakdolgozat egyéni, eredeti jellegli, sajat szellemi
alkotasom. Azon részeket, melyeket mas szerzok munkdjdbol vettem at, egyértelmiien
megjeldltem, s az irodalomjegyzékben szerepeltettem.

Ha a fenti nyilatkozattal valétlant allitottam, tudomasul veszem, hogy a Zar6vizsga-bizottsag a
Z4r6vizsgabol kizar és a zardvizsgat csak 0j dolgozat készitése utan tehetek.

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

Tudomésul veszem, hogy az altalam készitett dolgozatra, mint szellemi alkotés felhasznalaséra,
hasznositédsara a Magyar Agrar- és Elettudomanyi Egyetem mindenkori szellemitulajdon-
kezelési szabélyzatdban megfogalmazottak érvényesek.

Tudomasul veszem, hogy dolgozatom elektronikus valtozata feltSltésre keriil a Magyar Agrar-
és Elettudoményi Egyetem konyvtari repozitori rendszerébe.

Kelt: ,/LOQQ év A n__ 10 nap

G S

Hallgaté alairasa
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Szent Istvan Campus, Godllé
| M |/'-‘\WE Cim: 2100 Godolls, Pater Karoly utca 1.
MAGYAR AGRAR- £S Tel.: +36-28/522-000
ELETUOOMANI EAYETER Honlap: https://godollo.uni-mate.hu

NYILATKOZAT
Alulirott ‘[0/0@(,,} Lt,"}roa'm , a Magyar Agrar- és Elettudoményi
Egyeten}, Sy eunt |£>+Uc\',4/\ Campus,
g,;p&réz m (),‘Irh() szak \naggali/levelezé* tagozat

végzds hallgatdja nyilatkozom, hogy a dolgozat sajat munkam, melynek elkészitése soran a
felhasznalt irodalmat korrekt mddon, a jogi és etikai szabalyok betartisdval kezeltem.
Hozzajarulok ahhoz, hogy Zarédolgozatom/Szakdolgozatom/Diplomadolgozatom egyoldalas
Osszefoglaldja felkeriiljon az Egyetem honlapjara és hogy a digitalis verzioban (pdf
formatumban) leadott dolgozatom elérhet6 legyen a témat vezetd Tanszéken/Intézetben, illetve
az Egyetem kozponti nyilvantartasaban, a jogi és etikai szabalyok teljes korii betartasa mellett.

A dolgozat allam- vagy szolgalati titkot tartalmaz: igen nem*
Kelt: 2003 év /M hé /) 0 nap
Lo bl
Hallgaté
NYILATKOZAT
A dolgozat készitdjének konzulense nyilatkozom arrol, hogy a

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

A Zér(’)dolgozatot/Szakdolgozatot/Diplomadolgozatot zarévizsgan torténd védésre javaslom /

nem javaslom*.
A dolgozat allam- vagy szolgalati titkot tartalmaz: igen nem*
Kelt: Godollé 2023. év_november hé _11.  nap

‘D, %;‘«4" ;/ wek, A

Bels6 konzulens

*Kérjiik a megfelel6t alahizni!
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KONZULTACIOS
NYILATKOZAT

A Koloszar Istvan (név) (hallgatd Neptun azonositoja: IQPITD ) konzulenseként
nyilatkozom arrdl, hogy a szakdolgozatot! attekintettem, a hallgatét az irodalmi forrasok
korrekt kezelésének kovetelményeirdl, jogi és etikai szabalyairol tajékoztattam.

A zarédolgozatot/szakdolgozatot/diplomadolgozatot/portfoliot a zarovizsgan torténd védésre
javaslom / nem javaslom?.

A dolgozat allam- vagy szolgalati titkot tartalmaz: igen nem*’

Kelt: Godolls 2023. &y November ho 11 nap

7} o Howdl AL
Belso konzulens

I A megfeleld dolgozattipus meghagyasa mellett a tobbi tipus torlends.
2 A megfeleld alahizandd.
* A megfeleld alahiizandd.
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11.Mellékletek jegyzéke

szamu melléklet: Forgacsolasi sorrendterv

szamu melléklet: Esztergalas III. részhez tartozd szamitasok
szamu melléklet: Farokésziilék alaplapjanak miihelyrajza
szamu melléklet: Farolap mithelyrajza

szamu melléklet: Kis tilék miihelyrajza

szamu melléklet: Nagy iilék miithelyrajza

szamu melléklet: Kis kdzpontositd miithelyrajza

szamu melléklet: Nagy kozpontosité mithelyrajza

. szamu melléklet: Kis illesztécsap miithelyrajza

10. szamu melléklet: Nagy illesztécsap miihelyrajza

©COoNoaRrwWDdDE
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Indul tipus
Miivelet és miiveletel6zési sorrend
Rajzszam: Munkadarab megnevezése:
1500LE-s aggregator fedele
V. , . . s Brutté Netto
Kh. Anyag kodex Anyagmegnevezés, méret, mindség ME. 1000 db 1000 db
EN-GJL-250
Elégyartmany: lemezgrafitos ontvény
homokformaba 6ntott eldgyartmany
Miiv. Lap | Kélts | Hom. | Miiv. . , Norm. 1000 db Norm. 1000 db
sor. | sz | hely | ker | sz |12. Miivelet megnevezése 2 oY perc o
1. Esztergalas I.
2. Esztergalas II.
3. MEO
4. Esztergalas III.
5. Esztergalas IV.
6. MEO
7. Furas |.
8. Végellendrzés
Kiallitotta Kelt Ellenérizte Kelt Fétechnologus Kelt Anyagnormas Kelt Id6elemz6 Kelt
Jel Javitotta Kelt Ellendrizte Kelt Jel Javitotta Kelt Ellendrizte Kelt

1. Esztergalas L.

a. Sikasztalra rogzités
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1. 1/1. Nagyolas palast/a/

2. 1/2. Nagyolas vall /b/

3. 1/3. Nagyolas lekerekités /c/
4. 1/4. Nagyolas palast /d/

5. 1/5. Nagyolas furat /e/

[ = =
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2. Esztergalas II.

a. Sikasztalra rogzités

1. 2/1. Simités palast/a/

2. 2/2. Simitas vall /b/

3. 2/3. Simitas lekerekités /c/
4. 2/4. Simitas palast /d/

5. 2/5. Simitas furat /e/

=]

/

3. MEO
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4. Esztergalas III.

a. Munkadarab atforditasa-Sikasztalra rogzités

1. 4/1. Nagyolas palast/a/

2. 4/2. Nagyolas vall /b/

3. 4/3. Nagyolas lekerekités /c/
4. 4/4. Nagyolas palast /d/

5. 4/5. Nagyolas furat /e/

=

1\

3

S e
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5. Esztergalas III.

a. Munkadarab atforditasa-Sikasztalra rogzités

1. 4/1. Simités palast/a/

2. 4/2. Simitas vall /b/

3. 4/3. Simitas lekerekités /c/
4. 4/4. Simitas palast /d/

5. 4/5. Simitas furat /e/

6. 4/6. Simitas beszaras /f/

7. 4/7. Simitas beszuras /g/

[

6. MEO
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7. Furas l.

szorito vassal és csavarokkal

1. 4/1. Méretre furas /a/

8. Végellendrzés
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Feliiletnagyolés, az 5.11-es dbran jelolt ,,a” feliilet
kiindulé atmérd: D=1020 mm
megmunkalt &tmérd: d=609,6 mm

Fogasmélység a rdhagyés alapjan: a = émm

Fogasok szama: i = 2

Alkalmazott szerszam: oldaléli esztergakés

P10 20x20 j III MSZ 1904

Az idealis el6tolas:
f=1

A a/f viszony =6/1=6:1

mm
ford

Az idealis a/f viszony a szakitoszilardsag és a szerszamanyag fliggvényében:
6:1 ([5] 12.22 tablazat.)

tehat a fogast nem kell megosztani: i=2

A keletkezd forgéacsolod erd értéke:

F,=kin*f*a=1295+%1x6=7770 N

Alkalmazott forgacsolosebesség:

m
vc=v0*KK*KSZ*Km*Kh*Kk*KT=52,249%

Alkalmazott fordulatszam:

_1000-v, _1000+52249 . 1
n= d«m 1020w ' min

. bt 4 . _ 1
A gépen beallithato fordulatszam: nge,; = 16 —

A modosult forgacsolosebesség:
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_d*rt*ngépi_1020*7t*16_5127m
Vem = "7000 1000 __ °“'Tmin

A forgacsolas teljesitménysziikséglete:

b — Fop % Vem 7770 % 51,27
€7 60%1000 60 %1000

= 6,639 kW

A hajtashoz sziikséges teljesitmény: (n = 0,8 a gép hatasfoka)

p, =1 5539 oo kw
" T 08 ’

A valasztott SC14 Karusszel eszterga kielégiti a teljesitményigényt. Az egyre csokkend
atmérdk miatt, a teljesitményigény is csokken, igy a tobbi esetben is megfeleld a gép
teljesitménye.
Feliiletnagyolas, az 5.11-es abran jelolt ,,b” feliilet
kiindul6 atméro: D=609,6 mm
megmunkalt &tmérd: d=545 mm
Fogasmélység a rdhagyas alapjan: a = 6 mm
Fogasok szama: i = 2
Elétolas: f = 0,1 ;Z—r"; (kézi)
Alkalmazott szerszam: oldalélii esztergakés
P10 20x20 j IIT MSZ 1904

Alkalmazott forgacsolosebesség:

m
vc=vO*KK*KSZ*Km*Kh*Kk*KT=52,249%

Alkalmazott fordulatszam:

_ 10007, _1000+52249 . 1
n= d«m 6096wt ' min

. F11r , . 1
A gépen beallithato fordulatszam: ngg,; = 29 —

A modosult forgacsolosebesség:
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_d*n*ngépi _609,6 1 * 29
Vem =7"1000 1000

m
= 55,538 —
min

Feliiletnagyolés, az 5.11-es abran jeldlt ,,d” feliilet
kiindul6 atmérd: D=530 mm
megmunkalt atmérd: d=430mm
Fogasmélység a rahagyas alapjan: a = 6 mm
Fogésok szama: i = 2
Elétolas: f = 0,1 % (kézi)
Alkalmazott szerszam: oldaléli esztergakés
P10 20%20 j III MSZ 1904

Alkalmazott forgacsolosebesség:

m
vc=v0*KK*Ksz*Km*Kh*Kk*KT=52,249%

Alkalmazott fordulatszam:

_1000-v, _1000+52249 - 1
n= d+m 530 o min

. F11r , . 1
A gépen bedllithato fordulatszam: ngg,; = 35 —

A moddosult forgacsolosebesség:

_d*n*ngépi_530*n*35
Vem =7"1000 1000

m
= 58,276 —
min

66



[M1/AHE

MAGYAR AGRAR- ES
ELETTUDOMANYI EGYETEM

b

Frm™ |

Aloplop
F3 2 ral
o T

67



NMIA\| (=

MAGYAR AGRAR- ES
ELETTUDOMANYI EGYETEM

is0 2768 m¥ 0 torésezetlen merefekre

68




M1/NTE

MAGYAR AGRAR- ES
ELETTUDOMANYI EGYETEM

Kis ulek
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