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1. BEVEZETES

Tudomaényos didkkori konferencidra készitet dolgozatom témaja egy 1épcs6s bordazott
készllék tervezése. Dolgozatomban ismertetem az alkatrész funkcidjat, mikodeset es a
szereléskor a szerelt egységben vald szerepét. Figyelembe veve a méretlancok és a bazisok
alapelveit és szabalyait elkészitem a helyesbitett miihelyrajzot a kapott mdhelyrajz alapjan.
Az el6 gyartmany meghatarozdsdhoz rahagyasszamitast végzek, kivalasztom az el6
gyartmany szabvanyos anyagat, tipusat, méretét. Meghatarozom a gyartas tomegszerdiségét és
jellegét. Majd szamitassal meghatarozom az esztergalas, faras, maras, koszoriles technoldgiai
adatait melynek fliggvenyében kivalasztom az alkatrész elkészitéséhez sziikséges szabvanyos
gyartoeszkozoket. Meghatdrozom a gyartds gépi f6idejét. Kidolgozom a technoldgiai
folyamat elvi vazlatat hagyomanyos és szamitogéppel vezérelt megmunkalasra. Szabvanyos
mérbeszkozoket valasztok az alkatrész méreteinek pontos meghatarozasara.

Ellen6érzési modszerek felhasznalasaval megvizsgalom a gyartasi folyamatot,
elkészitem a gyartas moveleti utasitasat, abras mdveleti sorrendtervét, mlveletiranyitasat.
Szamitogépes CAM ( EdgeCAM ) tervezOszoftver alkalmazasaval elkészitem az alkatrész
programjat, szerszampalyajat. Az alkatrész haromdimenzids rajzanak elkészitése utan
elkészitem az Osszeallitas haromdimenziés rajzat. MinGségbiztositasi maddszer
alkalmazasaval hibaellenérzést végzek a bordastengelyen, elvégzem a gépképességi
vizsgalatot.

A beépitéshez szilkseges 0©sszedllitdsi rajz alapjan megtervezem az alkatrész

Az alkatrész megmunkalasara PLC vezérelt Iéptetdmotorral és pneumatikus
munkahengerrel ellatott befogokésziiléket tervezek elGsegitve ezzel a bordastengely korszer(

gyartasat, elkeszitem a befogokésziléknek a haromdimenzios modelljét és megalkotom a
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2. SZAKIRODALMI FELDOLGOZAS

A forgacsolasi technoldgia igen nagy multra tekint vissza Kr.e. 3000 évvel jelentek
meg az elsd esztergak a Kozel-Keleten. Ezekkel az 0j eszkdzzel méar képesek voltak fabol
forgastesteket kialakitani. 1701-ben - Lyonban - jelent meg Charles Plumier m(ive a "L’art de
tourner” (Az esztergalas miovészete), névvel, amelyben részletesen bemutatja a
fémesztergalast és annak gépeit. Ezen a miib6l megtudhatjuk, hogy méar a XVII. szazadban
folyaman biztosan esztergaltak fémeket. 1797-ben Henry Maudslay angol mechanikus
Iétrehozta a mai esztergak prototipusanak szamito esztergagépet, amelynek mar volt vezér- és
vondorsoja is. Maudslay esztergaja mar nem fabdl, hanem vasalkatrészekbol késziilt, ez
komoly elGrelépést jelentett az esztergagépek fejlddésének torténetében. Ezen a gépen mar
nem csupan a munkadarabot lehetett rogziteni, hanem a forgacsolast végz6 szerszdmot, a kést
is. Ennek a gépnek mar volt vezérorsdja, ezért meneteket is lehetett vele vagni. A g6zgép
feltalalasa utan az esztergdk meghajtasara is legféképpen a gbzer6t hasznaltdk az elézbleg
hasznalt vizi és labmeghajtas helyett. A g6zgép nem csupan egy esztergat hajtott meg, hanem
a mihelyben 1évé Osszes gép meghajtasara ezt az egy darab g6zgépet hasznaltak. Ezt a
maveletsort transzmisszios hajtasnak nevezzik. A transzmisszids hajtast ugy oldottak meg,
hogy a mennyezetre szerelt meghajto tengelyt, vagy tengelyeket hajtotta a g6zgép, majd a
tengelyekrdl szijhajtassal vitték at forgd mozgast a megmunkalast végz6 gepekre. 1920-as
évektbl ugynevezett egyedi meghajtast alkalmaztak az eszterga gépeken melyek villamos
motorok voltak. Az Ujonnan Kkialakult szerszamok anyaga miatt megnovekedett a forgacsolasi
teljesitményt az eddig megszokott konnyed felépités nem tudta elviselni ezért merevebb,
er6sebb gépeket kellet kesziteni [14, 15].

1960-as évektdl a Numerical Control az az szamvezérlés (NC) nagyobb lépésekben
fejl6dott. Az 1970 években jelentek meg az els6 Computerized Numerical Control (CNC)
forgacsolé gépek. Ez a valtozas tette lehet6ve, hogy a mai korszeri megmunkald
berendezéseket 6ssze lehessen kapcsolni Ggynevezett gyartast segitd berendezesekkel. A CNC
programozas alapjai [10] jegyzet nagymértékben hozzdjarult a dolgozatom sikeres
elkészitéséhez.

Mivel a Carl Zeiss Hungaria Optikai Kft Mechanikai Uzemében Iévé megmunkal
kdzpontok el vannak latva programozhatd logikai vezérlével (PLC) és pneumatikus
rendszerrel ezért olyan befogo késziiléket terveztem, ami ezeket a rendszereket kihasznalja. A
tervezés soran szemel6t tartottam azt a kdvetelményt, hogy a befogdkészilékben nem csak



egy alkatrészt lehessen megmunkalni, hanem egy bizonyos alkatrész csoportot. Az elkészilt
befogd késziilék magaba foglal egy léptetdmotort melynek feladata az, hogy az alkatrészt a
maras sordn a megfelel6 pozicioba forgassa. A motor PLC programjanak megirasakor
figyelembe kellet vennem azt, hogy a befogOkésziilek ne csak az adott alkatrész
bordakiosztasara legyen képes, hanem egy egyszer(i véaltoztatassal mas bordaszamot is
kitudjon osztani, hornyok kimunkalasat is lehetévé tegye beavatkozas nélkil Ugy, hogy az
egytengely(iség biztositva legyen. Mivel a megmunkalé kozponthoz ki van alakitva
pneumatikus rendszer ezért vélasztottam a munkadarab befogdsara pneumatikus
munkahengert ugyanis csokkenti az alkatrész befogasanak idejét mely nagy darabszam esetén
jelent6s koltségmegtakaritast eredményez. A befogdkésziléket Ugy terveztem meg, hogy az
Osszeszerelése egyszer(i és gyorsan elvégezheté legyen. A kilénb6zd szakirodalmakban
kilonbdz6 megfogalmazasokat, megoldasokat talaltam a befogokésziilékem elkészitésére, igy
ezek a jegyzetek, kdnyvek nagy segitséget adtak a tervezés soran [1, 2, 9].

A nagy darabszamot nem egy év alatt kell értelmezni ugyanis az altalam feldolgozott
alkatrészt nem egy év alatt gyartjak le, hanem a gyartasi terv szerint kovetkez6 10 évben
folyamatosan a gyartasban lesz. Az alkatrész gyartasara évenkénti 50 darab van idealizalva. A
gyartds tomegességének és szervezeti tipusanak meghatarozasanal a [7] konyvet vettem
alapul.

Fontos szempont volt, hogy a megmunkalast végzo6 szerszamok kivalasztasanal a nagy
termelékenység, jO kopasallosag el6térbe keriiljon. Altalanosan elterjedt szempont a
forgacsold rész anyaganak keménysége megkdzelitéen haromszorosa legyen a megmunkalt
anyag kemenységének. Ennek a kdvetelménynek ki kell egészilnilk szivédssag, héallosag,
kopéasallosag, feltételeivel. Ezert valasztottam a megmunkalasra bevonattal rendelkez6
forgacsold szerszamot melyek szerszamanyaga elsGsorban keményfémek, de lehetnek
gyorsacélok is. A valtolapkas esztergakéseknek nagy elénye a forrasztott lapkas
esztergakésekkel szemben az, hogy nagyobb intervallumban vélaszthaté ki az egy fogéasban
leesztergalhatd anyagvastagsag. Az el6tolas értéke is nagyobb hatarok k6zoétt mozog, mig a
forgacsolasi sebesség értékének a tartomanya sokkal magasabb, mint a valtolapkas
esztergakéseké. A valtolapkés esztergakések elénye még az is, hogy tipusonként elegend6
egy késszar, melybe kiilonb6z6 anyagu, de megegyezd geometriaju lapka befoghat6 igy
kilonbdz6 anyagu munkadarabok is megmunkalhatéak ugyanazon késszarral ugy hogy csak a
lapkat kell kicserélni. A lapkék forgacsolas soran kopnak, tehat ujra kell Oket élezni, a
valtdlapkas esztergakéseknél mig az elkopott lapkat élezziik addig egy ugyanolyan, de nem

kopott lapkaval folytatddhat az esztergalds igy nem lesz a gyartasban jelent6s id6veszteség.
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Ezeknek a forgécsolasi tényezdknek a figyelembe vételével dontéttem ugy, hogy az altalam
kivalasztott forgacsold szerszam bevonattal ellatott valtolapkas esztergakés lesz. A megfelel6
szerszamanyag kivalasztasahoz megkellet hatarozni az alkatrész anyagtulajdonségait, hogy a
kell6 szerszamanyagot valaszthassam hozza. Az esztergalas folyamatardl és az eszterga kések
kivalasztasardl atfogé ismeretet nydjtott a [1, 3, 4, 5, 11, 12] koényvek, melyek
megkdnnyitették a dolgozatom elkészitését.

Az alkatrész el6gyartmanyanak meghatarozasa azért volt sziikséges, hogy megtudjam
azt, hogy mekkora az a legkiesebb atmeérd es hosszméret melyb6l kiindulva a megfeleld
felUleti érdességet kapom a megmunkalas végén. Az elégyartmany tipusanak kivalasztasanal
mérlegelni kell, hogy szikseges-e egy dragadbb el6gyartmanybdl elkésziteni az alkatrészt vagy
megeéri az olcsobb hengerelt rudacélbol Ggy elkésziteni, hogy tobb lesz a levalasztott forgacs.
Az alkatrész elemzése soran kidertlt, hogy nem éri meg kovacsolt el6gyartmanybdl gyartani
az alkatrészt ugyanis olcsobb a hengerelt radacélbdl valé gyartds. A gyartaskor keletkez6
forgacsolasi hulladék ugyanis Ujrahasznosithatdé igy az el6gyartmany éara csokkenthetd.
Dolgozatomban az el6gyartmany meghatarozasa fontos szerepet jatszik ugyanis ez a lépés
nyUjtott a [3, 7] irodalmak.

A technoldgiai folyamat elvi vazlatanak kidolgozasara azért van szikség, hogy
meghatarozzam az alkatrész el6allitasa soran mely technoldgia folyamat szakaszokban kell
megmunkalasokat végezni és milyenek a megmunkalasok, az alkatrész egészére vagy mely
felUletére terjed ki.

A globalis miveletek a technoldgia folyamat szakasz része és tartalmazza mindazon
elemi fellletek megmunkalasat, amelyek egy adott gepen elvégezhet6k. A technologiai
folyamatok megértésében, elkészitésében segitséget nyljtottak a [2, 5] szakirodalmi kdnyvek.

Meghataroztam a forgacsolasi paramétereket, hogy megtudjam a gyartasra Kijelolt
szerszdmgeépek kepesek-e a megmunkalas végrehajtasara vagy valtoztatni kell a forgacsolasi
paramétereken Ugy hogy azok a Kkijelolt szerszdmgépeken legyarthatoak legyenek. A
szamitasok soran figyelembe kellett venni, hogy a megmunkalasi technologia az elmult
évtizedekben ugrasszerlien megvaltoztak ezért a szakirodalmakban taldlhatd szamitasi
segédletek pontatlanna valtak, igy a forgacsolasi paraméterek meghatarozasanal a
szerszdmgyarto cégek altal elGiranyzott értékekkel kell szdmolni. A figyelmemet arra, hogy a
forgacsolasi paraméterek szamitasanal a forgacsold szerszam adatait vegyem alapul a [3, 4, 5,

12] konyv hivta fel. Mely teljes mértékben megfelel a mai kor kovetelmenyeinek és



figyelembe veszi, felhivja a figyelmet arra a tényre, hogy a megmunkalési eljardsok az elmult
évtizedekben ugrésszer(ien fejlédtek.

Az alkatrész legyartasanal fontos szempont volt az, hogy az altalam kivalasztott gép
képes-e az alkatrészt legyartani a kivant meéretpontossagra, ezért gépképességi vizsgalatot
kellet végeznem. A mai korszer(i gyartas elengedhetetlen velejar6ja hogy a legyartott
alkatrész mindségbiztositasi szempontbdl megfelelé dokumentéacidval legyen ellatva. Igy
konnyitve meg a termék értékesiteset. A gyartds kozbeni szerszamkopasbdol adodo
méretvaltozast teszi erzékelhetové az alkatrész folyamatos mindsegi vizsgalata mely jelzést ad
arrél, hogy mikor kell beavatkozni a gyartasba, hogy az alkatrész az elGirt mérethatarok
kdzott legyen legyartva. A [3, 4, 5] konyvekben kaptam megfelel6 informéacidkat ezen téméak
kidolgozasahoz.

A legujabb CAD (szamitdgeppel segitett tervezés az az Computer Aided Design)
programok segitségével (AutoCAD, SolidWorks) elkésztettem a géprajz szabalyainak
megfeleléen az alkatrész gyartashoz sziikséges muhelyrajzot, dsszedllitasi rajzokat, harom
dimenzios modelleket. Azért, hogy a dolgozatomban a jelenleg is hatadlyban 1évé
szabvanyokat tudjam hasznalni a [8] kdnyvet hasznaltam fel.

Az alkatrész gyartastervezésénél fontosnak talaltam, hogy elkészitsem az alkatrész
szamitdgéppel segitett gyartastervezését az az Computer Aided Manufacturing (CAM)
programmal. Erre a feladatra az Edge CAM programot véalasztottam. Az Edge CAM
programbol generaltam az alkatrész legyartasat segit6 CNC programot. A CAM program
elkészitésenél szemel6t tartottam, hogy a kész program megfeleljen az el6z6leg elkészitett
maveleti utasitasnak, a megadott értékek a kiszamolt forgacsolasi paraméterek legyenek igy a
CAM program megegyezik az altalam kidolgozott irasos dokumentacioval. A dolgozatom
szerves részét képzi a CAD/CAM rendszer( programok hasznélata, igy a [3, 10] konyvet

hasznaltam az ismereteim bdvitésére.



3. AGYARTAS TECHNIKAI FELTETELEINEK KORVONALAZASA

A bordas tengely. legyartasa nem igényel kulonleges szerszamgépet. Mivel a Carl Zeiss
Hungaria Kft Mechanikai tGizeme rendelkezik darabolo géppel,egyetemes esztergaval, CNC-
mardgéppel,palastkdszorlivel, hbkezel6 kemencével, igy az alkatrész legyartasa nem (tkozik
akadalya.

Az alkatrész legyartasahoz sziikséges szerszamgépek [15] :

3.1.Darabolas: Bernardo MSB 280V szalagfiirészgep

Mdszaki adatok

Vaghat6 atméré max 90°: 280mm

Véaghatd kocka max 90°: 270x270mm
Véaghatd hasabméret max 90°: 280x250mm
Vagasi tartomany: 90°

Flirészszalag mérete: 3400x27x0,9mm
Flirészszalag sebessége fokozatmentes: 20-100m/min
Fémotor teljesitménye: 1,5kW

Tomeg: 600kg

1.4bra. Bernardo MSB 280V szalagfiirészgép
( Forrés: [15] )

3.2. Esztergalas:Bernardo solid 460V esztergapad

- L" +
F6bb miiszaki adatok r.q,ﬁ -
L i ? L:'" ?II |
Esztergalhatd atmérd: {—Y el

Agy felett 400mm
Szan felett 222mm
Mélyitésben 580mm 2.4bra. Bernardo solid 460V esztergapad

Y . ( Forrés: [15])
Hosszelbtolas hatarok:

265-1500/perc féorso fordulat 0,0125-0,0937 mm/ford
33,5-1500/perc f6éorso fordulat 0,1-0,75 mm/ford
33,5-190/perc f6orso fordulat 0,8-6 mm/ford
KeresztelGtolas hatarok: I/2xhosszel6tolas



3.3.Bordamarashoz: Bernardo BFM 2100 fligg6éleges mardogép
Mdiszaki adatok

Asztalméret: 500x2100mm

Mozgasok X: 1500mm

Y 700mm

Z 700mm

Fligg6leges marofej belsé kupja: ISO50

Fligg6leges marofej orséfordulatok: 40-1600f/p

Fémotor teljesitménye: 7,5kW

Saly: 7300kg 3.4bra. Bernardo BFM 2100 fuigg6leges mardgép

( Forrés: [15])

3.4. Koszoruléshez: AEG 1111 egyetemes kdszordgép
Mdiszaki adatok

Csucstavolsag: 350mm

Elfordul6 atméré: 270x270mm
Koszorlkorong mérete: 405 x 32 - 50 x 152mm
Fomotor teljesitménye: 5 kW

Saly: 1800 kg

4.4bra. AEG 1111 egyetemes kdszor(igép
( Forrés: [15] )



4. A GYARTAS TOMEGESSEGENEK ES SZERVEZESI TIPUSANAK
MEGHATAROZASA

A technoldgiai folyamatot alkotdé miveletek és azok sorrendjének meghatarozasat
megel6z6en, célszerl megvizsgalni a gyartds jellegét az Ugynevezett tomegszer(iségi
egyUtthatd segitségével.

Technol6giai folyamat atlagos témegszer(iségi egyutthatoja:

g:  akibocsatasi titem, [1]

Q:  az alkatrészb6l egy év alatt gyartandé mennyiseg:

Q ~50[db/év]

| ,,:a termel6-berendezések munkarend szerinti id6alapja napi egy miiszak, miszakonként
8[ora],
|, ~111-10° [min/é&v]

tn:a technoldgiai folyamat mechanikai megmunkalasokat tartalmazo miveleteinek becstilt

atlagos normaideje:

tn ~ 240[min]
| 111-10° .
—m_ = 2220[min/db]
Q 1)
S=_ﬂ=@=21,14 (2)
tn, 105

A gyartas jellege és ahhoz tartozd, a gépiparban ma még altalanos, gyartasszervezeési tipusok
K, figgvényében a kdvetkezok: [1]
- K, > 20: Egyedi és kissorozatgyartas: mdhelyrendszerd, igen ritkan szakaszos

csoportrendszer( gyartasszervezéssel.
-10<K<20:K0dzépsorozat gyartas: csoportrendszer(, ritkan szakaszos folyamrendszerd

gyartasszervezéssel. [1]

- 2< K, <10: Nagysorozatgyartés: szakaszos folyamrendszer( gyartasszervezéssel.
- K, =1: Témeggyartas: folyamrendszer( gyartasszervezéssel. [1]

A bordas tengely esetében a K, =2114 tehat az alkatrész egyedi és kissorozatgyartas

gyartasban készl.



5.AZ ALKATRESZ FUNKCIONALIS ES TECHNOLOGIAI
HELYESSEGENEK ELEMZESE

Az altalam valasztott alkatrész egy RVT tipusu lencsepolirozo gép bordéas tengelye, melynek
makodése pneumatikus. A miikodése soran a tengely nem forgé hanem axialis iranyu
mozgéast végez. Az tengely axialis mozgasanak és a rajta at aramlo levegd hatdsara a lencsét a
polirozo feluletnek nyomja és biztositja annak mozdulatlansigat. Az alkatrész anyaga KO36S
jelolést ausztenites korrozidalld acél. A tengely egeész felilete koszorilt,erre azért van
szlikség, hogy axialis mozgasa kdzben minél kisebb legyen a surlodads mert a tengelyt

mozgat6 nyomas 2 bar.

5.1. A kapott mdhelyrajz helyességenek biralata

Megvizsgalva az alkatrész terheléset, a szerkezeti egységben bet6ltott szerepét, az alcsoport
béli szerelhet6segét és miikodését, a gyartasi lehetdségeket ezek alapjan nem javaslok
konstrukcids valtoztatast, de az alkatrészrajzon a borda jel6lése nem felel meg a legujabb

szabvanyoknak ezeért ezt javitani kel.



6. AZELOGYARTMANY FAJTAJANAK, AZ ELOGYARTAS
MODJANAK KIVALASZTASA, MERETEINEK MEGHATAROZASA

6.1 El6gyartmany fajtajanak, az elogyartas modjanak kivalasztasa

A kész alkatrész geometriai alakja, kis atmérékulonbsegei a viszonylag kis megmunkalt
feluletei,és a legyartott darabszam nem teszik indokoltta a munkadarabnak egy dragabb el6
gyartmanybol vald elkészitését. Az eld gyartmany KO36S (MSZ4360-87) anyagmindségi
hengerelt rudacél melynek vegyi 6sszetétele a (1.tablazat) tartalmazza.

A tengely anyagjellemzdje: [11]

Anyagmin0@ség jele: KO36S; X12CrNiS189

Werkstoffnummer:  1.4305

Orszag: HUN

Szabvany: IMSZ4360-87

Szabvéanycim, acélcsoport:

Korr6zi6allo acél

Ausztenites korr6zioallo acél

C% <=0.12 Cr% 17-19 Cu% [<=0.3]
Si% <=1 Mo % <=0.5 W% [<=0.1]
Mn % <=2 Ni % 8-11 Ti% [<=0.05]
P% <=0.045 V% [<=0.1] Co% [<=0.1]
S% 0.15-0.35 Al% [<=0.1] Pb% [<=0.15]

1.tablazat. KO36-S anyag vegyi 0sszetétele ( Forras: [11] )
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6.2 El6gyartmany  szikséges atméréjének és  hosszanak  meghatarozésa
rahagyasszamitassal

A réhagyas a varhatd hibdk alapjan szamithatd. A rahagyasok helyes megallapitasa
gazdasagossagi kérdés is, mert tul nagy rahagyas anyagpazarlast (koltségtobbletet) jelent, a tul
Kicsi rahagyasok pedig selejtet okozhatnak.

Az el gyartmanyok mereteinek meghatarozasahoz, szikkség van az alkatrészek két végének
hosszkeresztmetszetén és legnagyobb atmerdjen tortend megmunkalasi rahagyasoknak a
Kiszamitésara.

Valamely mdveleti rahagyasa megmunkalas rendszeres és véletlen hibai alapjan a kdvetkezdk

szerint szamithato.

6.3 Rahagyas szamitas

A munkadarab anyaga: X12CrNiS18.9
Hosszlsag: L=136mm

Atmér6: D=28-al1;)3.mm

A kész munkadarab felleti érdessége: R,=0,8um
A megmunkalas sorrendje:

1.Darabolés

2. Nagyolo esztergélas

3. Simitd esztergalas

4.Nagyolo6 koszorulés

5.Simito koszorulés

Ré&hagyéas szdmitasa atmérére

11



6.3.1Nagyolasra

Rmax =1 mm[7]

ﬁhn}'_ 2' Rmax=2-1=2 mm

1

-236——— ().236 mm atmérdre:2:0,236=0,472 mm

Oca= L'Juuu 1000
Sem :i?:; [7]
dp=0,5-1,5 valasztottam:1,5 atmérére: 2- dy, =1.5=3mm [7 ]

0=0 mm [7 ]

Ri= ah,,b.-m-J:smz + 8oy + by + O

Rin= dnytk/0,82 + 0,4722 + 3% + 02=576~ 5,8 mm

6.3.2.Simitasra (a nagyolt felilet R,=6,3 ym = Ryax =19 um) [7]

Onhny= 2 Rinax=2-0,019mm atmérdre: 4- Rypax =4-0,019= 0,076 mm

Bea=Lr—o= 236-—-= (0708 mm &tmérére: 2 §,=2:0,0708=0,1416
0m=0,2mm [7 ]
Opv=0mm [7 ]
6=0mm [7 ]

Rs= 6hn:.""k' chmz + Senz + Shvz + 8-:';

Rs=0,076+1,2-,/0,2% + 0,1416% + 0* 4+ 0*=0,315~ 0,4 mm

6.3.3 Kdszorulésre (a simitott felilet R, = 1,6 pym = Rpax = 6,3 um)

Ohnv= 2 Rnax=2*0,0063mm atmérére: 4- R =4-0,0063= 0,0252 mm

0,2 0,2
: =236
1000 1000

0em=0,06mm |7 ]

aea: L

12

=(,0472 mm atmérére: deq =2 deq =2:0,0472=0,0944 mm

3)
(4)
()
(6)

7)
(8)

(9)

(10)

(11)

(12)

(13)

(14)

(15)

(16)



Opv=0 mm [7 ]
d=0mm [7 ]

RS: 6|“|1’I-}.‘+k' J;EITI.E + Sgﬂz '+ 8|‘ZI'|.-'1 '+ Sf (17)

Rs=0,0252+1,2:,/0,06% + 0,0944 * + 0% + 0%=0,159~ 0,2 mm (18)

Rahagyéas szamitasa hossziranyban

6.3.5 Nagyolasra

6hny= Z'RmaX=2'l=2 mm (19)
1 = - 1 g
Oea= L 1555230555~ 0236 mm (20)

dem =2mm megengedhet6 flrészelési ferdeség d=35 mm-(i szelvény esetében. [7 ]
Ov=01[7]
6=0mm [7 ]

Rin= Bny+k- J:sm'ﬂ + 8e + Oy + Of (21)

Ro= 2+1,2-/2% + 0,236 + 02 + 02=4,41~ 4,5 mm (22)
6.3.6. Simitasra ( a nagyolt felilet R, = 6,3 UM = Rpax =19 ym)

Ohny= 2* Rmax=2-0.019=0,038mm

(23)
Bes= Li—o=236—= = (,0708 mm (24)
1000 AR
Om=0,2mm [7 ]
Opv=0mm [7 ]
d=0mm [7 ]
Rs= 6hny+k' Jgemz + Senz + 8hv2 + 6:‘; (25)
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Rs=0,038+1,2-,/0,2% 4+ 0,0708% + 0% + 0°=0,2925~ 0,3 mm

6.3.7 Teljes rahagyas
Legnagyobb atmérore:

Z=Rm+Rs+R¢=5,8mm+0,4mm+0,2mm=6,4mm
Hosszra:

Zn=RmntRsn=4,41mm+0,3mm=4,8mm

6.3.8 Az el6 gyartmany méretei

Kész méret:
028 al1-834
Simitasi méret:
027,7+ 0,2 => §27.9%8 .,

Nagyolasi meret:

027,9+0,4=>028,371,
Kiindulasi méret:

(28,3+5,8=>034,1795,

Szabvanyos kiindulasi méret (MSZ4360-87) szerint:
?@35x241mm
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7. TECHNOLOGIAI FOLYAMAT ELVI VAZLATANAK
KIDOLGOZASA

A technoldgiai folyamat elvi vazlatanak kidolgozéasanak azonosnak kell lennie a mdiveleti
sorrendterv (V. Mellélet.), abras muiveleti sorrendterv (V1. Melléklet.), mdveleti utasitasban
(V1. Melléklet.) kidolgozott Iépésekkel.

1,)El6 gyartméany befogéasa gépsatuba darabolas 241 mm hosszra.
2,)Esztergalés,

,B” oldal befogasa tokmanyba:
a,) Oldalazas,

b,) Kdzpontfuras,

Kifogas,

Munkadarabot fordit,

,A” oldal befogasa tokmanyba:
¢,) Oldalazas,

d,) Kozpontfaras,

Kifogas,

Ellen6rzés,

3,)Esztergalas

Befogas két cslcs kézé megtdmasztas mozgo babbal.
a,)Nagyolo esztergalas 921.2x134mm,

b,)Nagyolé esztergalas @23x146mm,

c¢,)Nagyolo esztergalas @ 29.2x237mm,

Kifogas,

Ellen6rzés,

4,)Fesziltségcesokkentd hokezelés:
Hevités 650c°-ra 5h alatt,

Hén tartds 650c°-on 10h,

Hdtés 25c°-ra 8h alatt,

15



5,)Esztergalas

Befogas két cslcs kdzé megtdmasztas mozgdé babbal,
a,) Simité esztergalas: @ 20,2x134mm,

b,) Simit6 esztergalas @22x12mm,

c,) Simité esztergalas ¢28,2x9mm,

d,) Beszuras $19.6mm x 2mm,

e, ) Beszlras $19.6mm x 2,5 mm,

f,) Elletorés 0.4x30°,

0,) Menet esztergalas M22x1 9.5mm hosszan,
Kifogas,

Ellen6rzés,

6,)Esztergalas

,A” oldal befogasa tokmanyba homlokon (tkoztetés,mozgé babbal megtamaszt,
a,) @14,7x31mm furas,

b,) Simit6 esztergalds @17x9mm,

c,) @11x237mm furat készites,

d,) Letdrés 1x45°,

e,) M16x1 menetfuras 31mm hosszan,

Kifogas,

Ellen6rzés,

Munkadarabot fordit,

7,)Esztergalés,

,,B” oldal befogasa tokmanyba homlokon utkdztetés,mozgd babbal megtamaszt,
a,) Oldalazas méretre:236mm,

b,) El letdrés ¢28,2 mm nél 1x45°,

c,) El letorés @11mm nél 1x45°,

Ellen6rzés,

Kifogas,
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8,)Bordamaréas

,,B” oldal befogasa 0szt6 késziilékbe,

a,) Borda nagyol6 marasa 90x2,3mm,bordak szama:6,
b,) Borda simité marasa 90x0,2mm,bordak szama:6,
Munkadarab kifogasa,

Ellen6rzés,

Munkadarabot fordit,

9,)K0oszorilés

Munkadarab befogasa cstcsok kdzé menesztés kdrmas csdccsal,
a,) Nagyolo koszorilés ¢20,2- rél $20,025x134mm re,

b,) Simit6 koszorilés @20,025- rél 20x134mm re,

Ellendrzés,

Kifogas,

10,)Borda kdszortlés,

,,B” oldal befogasa 0szt6 késziilékbe,

a,) Nagyolo koszorilés §23,2- r6l $23,025x90mm re,
b,) Simit6 kdszoriilés 23,025- rél P23x90mm re,
Kifogas,

Ellen6rzés,

11,)Végellenbrzés

17



8. A TECHNOLOGIAI FOLYAMATOT ALKOTO MUVELETEK
SORRENDJENEK ES TARTALMANAK MEGHATAROZASA

A technologiai folyamat elvi vazlatdnak kidolgozasa azt jelenti, hogy meghatarozom az
alkatrész elGallitasa soran mely technoldgia folyamat szakaszokban kell megmunkéalasokat
végezni és milyenek a megmunkalasok, az alkatrész egészére vagy mely felliletére terjed Ki
ezt a ( 2.tablazat) tartalmazza.

A globalis miveletek a technoldgia folyamat szakasz része es tartalmazza mindazon elemi
feluletek megmunkalasat, amelyek egy adott gépen elvégezhet6k. A fellletek nem a jeldléset

a (5. abra) tartalmazza.
8.1 Technologiai folyamat szakaszoknal hasznalt jeldlések

apq = megmunkalas [2, 4 ]
p=eljarés [2, 4 ]
a;=esztergalas
a,=h0kezelés
a;= bordamarés
as= palastkdszoriilés

g=fellletelem sorszama [2, 4 ]

Aj=mivelet [2, 4]
i=Technoldgiai folyamat szakasz
j=gep
8.2 Az alkatrész legyartasahoz sziikséges technoldgiai folyamat szakaszok

TFSZ2 = nagyold megmunkalas [2, 4 ]

TFSZ3= hokezelés [2, 4 ]

TFSZ4= félsimitdo megmunkalas I. (IT11-1T12) [2,4 ]
TFSZ8= simité megmunkalas 1. (IT7-1T10) [2, 4 ]
TFSZ11= simit6 megmunkalas I11. (IT6-1T7) [2, 4 ]
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8.3 A bordastengely fellleteinek jeldlése

3 4 5 10 12 "
£ _ A AL 12 L §
2 ) — of / e
= — A r
Ty g A S S A, . o r s e e r r oo
1 : - . L] \ 16
) I, Kb =
EL," \ LRy
771 3 lz2le1 \20 Manag
i -
T./a4y i3

5. dbra. A bordastengely fellleteinek jel6lése

A technolodgiai folyamat elvi vazlata alapjan allitottam 0ssze a bordastengely legyartasahoz

szilkséges miveletek sorrendjét. [2, 4 ]

TFSZ Felllet

1 2 3 4 5 6 7 8
2 - a2 - aia4 - - - -
3 d2,1 a2 d2,3 aza d25 az,6 a7 a8
4 a1 ai 2 a3 dia aszs die ai7 ai g
8 - - - - s - - -
11 - - - - a5 - - -
TFSZ Felllet

9 10 11 12 13 14 15 16
2 a1 - - - - CUR PR - VTR
3 d2,9 2,10 2,11 a2,12 d2,13 a2,14 a2,15 2,16
4 ai9 a1,10 ai11 ai12 a1,13 a1,14 ai,15 a1,16
8 - - - - - as,14 - -
1 |- - - - - TE -
TFSZ Feltlet

17 18 19 20 21 22 23 24
3 az,17 az,18 a2,19 a2,20 az,21 az,22 a2,23 -
4 a1,17 ai,18 a1,19 ai1,20 a121 a1 22 a1,23 -
11 - - - - - - - -

2.tablazat.A technoldgiai folyamat szakaszok a feliiletek fliggvényében.
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8.4 Globalis mliveletek meghatarozéasa

A technoldgiai folyamat szakaszban esedékes megmunkalasok rendezése globalis
miiveletekké[2, 3, ]

441""—1511,1; di,2, d1,3, d1,4, d1,6, 41,7, d1,8, Ad1,9, d1,10, d1,11, 41,12, d1,13, A1,14, A1,15, a1 16,

a).17; 1,18, 1,19, a1,20; a1,21; 81,22, 81,23}

As=1{ay 1, a1, a1,3; A1,4, a3,5, A1,6;, 1,7, A1,8; A1,9; A1,10, A1,11; A1,12; A1,13, a1,14; A1,15,

a1.16: 81,17, 1,18; a1,19; a1,20; A1,21; 81,225 81,23}
A;i_'{il3,5; }

A%=1ass; as14;}

Af'=las5; as14}

A globalis miiveletek 6sszevonasa:

A':{al,li di 2, d1,3; d1,4, a3 5, d1,6, d1,7, d1,8, d1,9, A1,10, A1,11, a1,12; 1,13, a1,14, a1,15,

a1,16; a1,17; a1,18; a1,19; a1,20; a1,21; a1,22; 41,23}
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9. GEPKEPESSEG VIZSGALAT

A vizsgalatot Bernardo solid 460V esztergapadon végzem.
A gyartott alkatrész: bordastengely

Eilsi]

il
AIE

:az‘ak

|
@73 oo
ﬂ212-¢u

188 =17

-
247 A

6. abra A bordas tengely méretei nagyolas utan.

EllenGrzott méret: §28,6mim

Mérbeszkoz: TEASA MH3D tipusu mér6gép
Meérési pontossag: 0.001mm
Mintadarabszam. n=50

Meéresi eredmenyeket a (3.tablazat) foglalja dssze.

28,635 28,634 28,637 28,631 28,635
28,638 28,632 28,635 28,636 28,636
28,633 28,641 28,636 28,635 28,629
28,634 28,633 28,634 28,638 28,634
28,639 28,634 28,631 28,631 28,633
28,631 28,638 28,629 28,637 28,638
28,639 28,632 28,635 28,639 28,637
28,635 28,639 28,637 28,636 28,639
28,637 28,633 28,638 28,634 28,631
28,632 28,634 28,632 28,633 28,639

3.tablazat. A gépképesség vizsgalat kdzben mért értékek.
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A mintadarabokat az alapsokasagbo6l véletlenszer(ien valasztottam Ki. [3, 5,]
Fh~Ah
o5

Gépkeépesség: Cm=
Fh=39.71
Ah=59,700
X=59.706
S=0,005
M=59.7055
R=0.011

59.71-59,700 . . ‘ [ etz
Cm=%u,—;0:33> 0,03 tehat képes az alkatrész legyartasara.

T>6- 5 —a gép képes az alkatrész legyartasara.

T=6-5 —a gép megfelel6 korulmények kdzott képes az alkatrész legyartasara.

T<6- 5 —a gép nem képes az alkatrész legyartasara.
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10. SZAMITOGEPPEL SEGITETT GYARTASTERVEZES

Az alkatrész szamitogéppel segitett gyartastervezését EdgeCAM programmal valGsitottam
meg. Az elkészitett szimulaciot képekkel illusztralva fogom bemutatni. A program Iépései
megegyeznek a Mdveleti utasitési lapokon (VII. Melléklet) ismertetettekkel. [ 9, 10, 12, 13]
A ,B”oldal befogdsa tokmanyba,”A”oldal oldalazésa tisztara, kdzpontfurat elkészitésének
szemléltetése a (7., 8. abra ) talalhato (VI1. Melléklet 2.lap ) .

8~ 'i"u?ﬁ

7. &bra. ,,A”oldal oldalazasa

Az ,,A” oldalra a befogast segité kdzpontfurat elkészitese. (VII1. Melléklet 2.1ap )

R R e — R
R - i § o R d A
TNy A o

"
el ¥

S¥

Il'l?ﬂ!_

8. &bra. ,,A”oldal kdzpontfuratanak elkészitése.

A munkadarab kifogasa a szerszamgépbél.

A munkadarab megforditasa, a ,,B” oldal oldalazésa, kdzpontfurasa (9., 10. abra ):
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A ,,A” oldal befogésa, a ,,B” oldal oldalazasa tisztara. (V1. Melléklet 3.lap )

L e e EE——
FEENY T N - J @l oa)

AN S e PN e

i

9. 4bra. ,,B”oldal oldalazésa.

Az ,,.B” oldalra a befogast segité kozpontfurat elkészitése. (VII. Melléklet 3.1ap )

R
AN RNy D il ral

AN DS L P AN e ]

I:I’Eﬂ_

10. abra. ,,B”oldal kozpontfuratanak elkészitése.

A munkadarab kifogasa a szerszamgéph6l.
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Befogéas csucsok kdzé megtamasztas mozgobabbal erre azért van szilkség hogy az alkatresz
géprajzan eldirt koncentrikussagi kovetelménynek megfeleljen a megmunkalas utan az
alkatrész. A mozgdbabot azért alkalmazom mert igy a megmunkalassoran nem fog elhajolni
az alkatrész. A képen a befogast nem mutatom meg mert igy jobban lathaté a megmunkalas.

Az abrakon a nagyold hosszesztergalas lathaté (9., 10. abra) (VII. Melléklet 4.1ap ) .
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11. dbra. A ,,c” fellilet nagyol6 hosszesztergalasa.

A képeken lathatd hogy a megmunkalasom kontarkdvet6 (VII. Melléklet 4.1ap ) .
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12. 4bra. A ,,a, b” felliletek nagyold hosszesztergalasa.

A munkadarab kifogasa a szerszamgépbdOl a méretek ellenOrzése, atszallitasa a hdkezel6
kemencébe. A hoékezelés utan ellendrizni kell a méreteket majd vissza kell szallitani a
megmunkalast végz6 CNC vezérelt esztergagéphez.

A CNC vezérelt esztergagép szerszamtarabol a CNC kodban a simitdshoz meghivatkozott

szerszamot be kell forgatni.
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Befogas cslcsok kozé megtamasztds mozgobabbal, feliletek simitasa, beszurasok, menet

elkészitése(13., 14., 15. abra ) (VII. Melléklet 5.1ap ) .
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14. dbra. Az ,,b” feliilet simité hosszesztergalasa.
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15. dbra. Az ,,c” feliilet simitd hosszesztergalasa.
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A beszliras megkezdése el6tt a megfelel6 szerszamot kell a szerszambefogoba helyezni, és
kezdddhet a beszlrasok megmunkalasa (16.abra) (VII. Melléklet 5.1ap ) .
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16. dbra. A ,,d” felulet beszurasa.
A programot Ugy készitettem el, hogy az ,,e” felilet megmunkéldsa utan készitse el a
menethez sziikséges letorést is (17.abra) (VII. Melléklet 5.1ap ) .

e e = 5.
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17. &bra. Az ,e” feliilet beszlrasa, ,,f” felllet él letdrésének elkészitése.
A beszurasok elkészitése utan ellendrzést kell végrehajtani, hogy megtudjuk allapitani, hogy

megfeleld méretdre lett-e legyartva a munkadarab. Be kell helyezni a menetmegmunkélashoz
szllkséges szerszamot.
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A beszlirasok elkészitése utan be kell helyezni a menetmegmunkalashoz sziikséges

szerszamot (VII. Melléklet 5.lap ). A menetmegmunkalds nagyolasbol és simitasbol all
melyeket a (18.4bra) szeléltet.

i

18. &bra. A nagyol6 menetesztergélas a ,,g”és simité menetesztergalas a ,,h” fellleten.

A munkadarab kifogasa a csucsok kozil és az ,,A” oldal befogasa tokmanyba, megtamasztas
babbal. Az @14 furat a (19.4bra),az @11 furat kifurasa a (20.4bra), simité furatbdvités
(21.4bra) , M16 menet kifurasat pedig a (22.abra) szemlélteti (VII. Melléklet 6.1ap ) .

h!l.l-iliiH‘-I\.hfa AEdT e
e R R RN LS

| Ll - ‘

19. dbra. Az @14-es furat frasa.
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A faroszerszam cseréje utdn el kell késziteni a @11-es furatot (V11. Melléklet 6.1ap ) .
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20. abra. Az @11-es furat flrésa.

s

A furatbdvités el6tt a megfelelé szerszamot kell a szerszambefogoba helyezni melyet a CNC

kodban megjelélt helyen talalunk a szerszamtarban (V1. Melléklet 6.lap ) .
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21. dbra. A simit6 furatb6vités elkészitése.

A megfeleld menetflrd szerszambefogdba helyezése(VII. Melléklet 6.1ap ) .
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22. abra. Az M16x1 menet megmunkalasa.

=y

A menetfurés utan kiveszem az alkatrészt az esztergagepbdl.
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A ,B” oldal befogasa tokmanyba ,,A” oldal méretre oldalazasa. Azért eben a Iépésben
alakitom ki a munkadarab végleges méretét (23.abra) mert a kétcstcs kdzotti megmunkalas
sorén a koérmaoscsucs roncsolta a munkadarab homlokfeliletét és ezt a roncsolt réteget el kell
tavolitani (VI1I. Melléklet 7.1ap ).
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23. dbra. Az ,,a” felllet oldalazasa, ,,b”feliilet élletorés elkészitése.

A furat éllet6réséhez szerszamot kell cserélni (14.4bra) (VII. Melléklet 7.1ap ) .
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24. dbra. A ,,c” felulet élletorésének elkészitése.

A munkadarabot ki kell venni az esztergagépbdl és at kell szallitani a mar6géphez.



A bordéak marasa el6tt a munkadarabot behelyezem az altalam megtervezett PLC miikodtetés(i
befogokésziilékbe, mely a bordamegmunkalas (25.4bra) soran automatikusan forgatja a borda

kiosztdsnak megfelel6en a munkadarabot, biztositja a géprajzban el6irt koncentrikussagi
kovetelményt (VII. Melléklet 8.1ap ) .

25. &bra. A bordak megmunkalasa Gjmardval.
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11. A befog6 készilek miikodésének automatizalasa

A munkadarab bordamegmunkalasa Bernardo BFM 2100 fligg6leges mar6gépben

torténik. A Bernardo BFM 2100 fugg6leges mardgép CNC vezérelt. Mivel a mai korszer(i
gyartasban mar megoldott, hogy a megmunkalast végzd szerszdmgep el legyen latva a
megmunkalast segitd, gyorsitd, kiegészitd berendezesekkel. Ezert az alkatrész
lehet6séget, hogy a mai szerszamgépek képesek kismértékl beavatkozas vagy teljes
beavatkozés nélkil elkésziteni adott munkadarab részeit, vagy teljes egészét.
Mivel Carl Zeiss Hungaria Optikai Kft Mechanikai Uzeme el van latva pneumatikus
rendszerrel és Bernardo BFM 2100 fligg6leges mardgepbe integralva van a gyartast segit6
SIEMENS S7300 PLC ezért adott volt, hogy az alkatrész bordamarasahoz egy PLC vezérelt
befogokésziiléket tervezzek a munkadarab legyartasanak gyorsitasara.

A PLC vezérléshez a SIEMENS S7 300-as [17] sorozatbdl egy 314-2DP CPU-t
valasztottam. A PLC vezérelt befogokeészulék tervezésekor figyelembe vettem, hogy a
beépitendd alkatrészek kompatibilisek legyenek a mar beépitésre keriilt vezérld rendszerrel.
Fontos szempont volt tovabba az is hogy a megtervezett befogokésziilék biztositsa az
alkatrész mikddése szempontjabdl elGirt koncentrikussagi kovetelményt.

Az alkatrészen 6 darab borda talalhaté a bordak 60° -on ként vannak kiosztva. A PLC
vezérelt befogokeészillékbe SEW [18]ceég altal gyartott CMP50L tipusu léptetémotort
vélasztottam, (4. tablazat) amely képes a 60 ° -os elforduléasra, és megmunkalés soran képes

biztositani az alkatrész mozdulatlansagat.
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NN [min?] 3000
M [Nm] 3,3
lo [A] 2,2
M max [Nm] 15,4
lmex [A] 13,6
Morv [Nm] 4,8
Tovr [A] 32
ot [kgem?] 0,92
Jomot [kgem?] 0,99
Mpg1 [Nm] 4.3
Mg, [Nm] 3,1
L, [mH] 30,5
R, [Q] 7,41
Upo V] 98

4. tablazat. A CMP50L tipusu Iéptetémotor paraméterei.

A munkadarab befogasanak megvalositasara a FESTO cég altal gyartott DSBC-32-100-

PPVA-N3 jelzési mindkét oldalan beallithatd pneumatikus csillapitasu pneumatikus

munkahengert valasztottam (5. tablazat) .

Loket 100 mm
Dugattyu atméro 32 mm
A kovetkez6 szabvanyon alapul: ISO 15552

Csillapitas PPV: pneumatikus csillapitas mindkét oldalon
Uzemi nyomas 0.6 ... 12 bar

Mikodési mod kettdsmUkodés

Kornyezeti hGmérseklet -80...90 °C

Felutkozési energia a véghelyzetekben 041

Csillapitasi hossz 20 mm

Elméleti er6 6 bar-nal, el6re menet 483 N

5. tablazat. A DSBC-32-100-PPVA-N3 tipusu pneumatikus munkahenger paraméterei.

A munkahenger vezérlésese 5/2 -es Utvaltoval tortenik melynek a vezérkd jelet nyomogomb

segitségével adjuk meg.
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11.1. APLC elkészitésének lepesei
A Simatic Manager programot hasznalom a fejlesztésre.
I A hardver konfiguralasa
Il. A PLC allomas létrehozasa
a, Sinkivalasztas
b, Tapegyseg kivalasztasa
¢, CPU kivélasztasa
111 Grafikus DP halozat Iétrehozésa
A hardver konfiguracios fellilete harom részre tagolodik (26.abra).
a, Kataldgus
A katalégushdél DRAG-AND-DROP modon kivalasztjuk a hasznalni kivant
alkatrészeket, és a sinre illesztjuk.
b, PLC allomés létrehozésa
Kivalasztjuk a megfelel6 CPU-t

¢, Osszesitd kép:tartalmazza sorozatszamot, CIM tartomanyt.
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26.4bra a hardwer konfiguralasa.

A PROFIBUS-DP-t nagysebessegli eszkozszint(i atvitelre lehet hasznalni. Itt a kozponti
vezerld ez esetben a PLC nagysebességli soros vonalon kommunikal az elosztott terepi
eszkozokkel (1/0, meghajtok, szelepek, stb.).

Az elosztott eszkdzokkel val6 kommunikacio legnagyobb része ciklikusan torténik. Ebben a
kommunikéaciéban az EN 50 170 szabvannyal 6sszhangban lev6 PROFIBUS-DP funkciok
hasznalhatok fel. Ezen ciklikus funkciok végrehajtasa mellett az intelligens terepi eszkzok
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konfiguréaldsara, diagnosztizalasara és hibakezelésére aciklikus kommunikécids funkciok
hasznalata is sziikséges.
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11.2. Hajtas illesztése profibuszos DP haldzatra (27.4bra)
I GSD allomany installalasa

Il Eszkoz illesztése a profibusos haldzatra
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27.4bra Hajtas illesztése PROFIBUSZOS DP halozatra.

A PROFIBUS eszk6zok az elérhet6 funkcidk (az 1/0 jelek és a diagnosztikai izenetek szama)
és a busz paraméterek (baud rate és iddzitések) tekintetében kiilonboznek. Ezek a paraméterek
eszkozonként es gyartonként valtoznak. Dokumentacidjuk megtaladlhatd az eszkoz
kézikonyvében. A PROFIBUS egyszer(i plug and play konfigurdlasanak tdmogatasara ezek a
jellemzdk elektronikus adatlap formajaban is meg vannak adva, ezt gyakran device data base
vagy GSD file-nak nevezik. A GSD adatok szabvanyositasa a nyilt kommunikaciot egészen a
vezerlési szintig terjeszti ki. A GSD file-okon alapulé konfiguracids eszkdzok hasznélata a
kilonbdz6 gyartok eszkodzeinek egy rendszerbe valé integralasat egyszer(ivé €s
felhasznalobaratta teszi. A device data base File-ok az eszkdztipusok jellemz6it jol definialt
formatumban irjak le. A GSD file-okat a gyartok minden eszkdzhoz egyedileg készitik el és a
felhasznalok szaméara adatlap vagy file formajaban teszik elérhetévé. A jol definialt file
formatum a konfigurdciés rendszer szamara lehetévé teszi, hogy a buszrendszer

konfiguralasakor automatikusan felhasznalja ezeket az informéacidkat.
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11.3. A program elkeészitése

A CPU kivalasztasa utan van lehet6ség a fejleszt6ben a program elkészitésére.

A SIEMENS S7 300 rendszerben mindig csak 1 block hajtodik végre automatikusan az OB1
Ez az ugynevezett szervezd block. EbbOl a szervezéblockbol hivom meg az altalam irt
blockokat. Létrehozom az FC 10 blockot (28.abra) ebben fogom elkésziteni a programot.

. —
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28.4bra FC10 létrehozésa
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11.4. 10 tablazat létrehozasa

Célszer(i a programozas elkezdése el6tt a tervezéskor meghatarozott be-kimeneteket
szimbolikus névvel ellatni ( 29. abra ) . A szimbolikus neveket kdzvetlenil lehet hasznalni a
fejleszt6ben és érthetébb lesz a programlista. Az els6 oszlopban adjuk meg a szimbolikus
nevet, a masodik oszlop a fizikai cimet, amit a hardverkonfiguracio soran allithatunk be, a

harmadik oszlop a valtoz6 adattipusa (bool, real, integer).
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29. dbra 10 tablazat létrehozasa.

11.5.Data block létrehozéasa

Az operator panel kezel6felllletének adatbeviteléhez sziikségem van két valtozdra, ami
megtartja az értekét kommunikacids hiba, vagy aramszlinet utan is. Legegyszer(ibben egy
datablock létrehozésaval (30.abra) tudom megtenni, ahol a szimbdlumlistdhoz hasonloan fel
tudok venni két valtozot, szimbolikus névvel, és adattipussal. Jelen esetben a szdgelfordulas,

és a forgasi sebesség paraméterek valtozoit vettiik fel integer tipussal.
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30.4bra A data block létrehozasa.
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11.6.A léptetdmotor PLC programjanak elkészitése

Ebben a lépésben elkészitem a vezérlési kort (31.abra), annak minden részegységével,

biztonsagi elemével.

ATCI =F e T IS S TR
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31.4bra A vezérlési lanc elkészitése.

A program létra diagramban készult (21.abra ). Az els6 hal6zat a motor inditasat és leallitasat
végzi egy RS taroloval. Egyszerlien kovethet. A SET &g feltételeinknek megléte esetén a
motor elindul, a RESET ag barmelyik feltételének teljesiilése megallitja, legyen az a
megfeleld pozicid, vagy egyéb mszaki hiba.

1124.0: A program fut.

1124.1: A maré nem forgacsol a forgacsolashoz hasznalt Gjmard a évgalason tartozkodik.
1124.2: Start bit a marobol.

1124.4: Pneumatikus henger zarva.

1263.1: Motorvezérl6 rendben.

Az adatok egy SR tarol6 SET bemenetébe érkeznek.

PIW256: Jel a mar6 motor pozicidjarol.

DB10.DBW?2: Beéllitott pozicio.

1263.1: Motorvédd hiba bementi jele.

1263.2: Vezérl6kartya hiba bemeneti jele.

Q124.0: Mar0 pozicioban van.

Az adatok az SR tarol6 RESET bemenetébe érkeznek, ha a jele kozoétt hibajel van akkor a
Iéptetémotor nem fog mikddésbe 1épni.

Q263.0: Az RS tarolébdl érkez6 jel inditja a Iéptetémotort.
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11.7. A pneumatikus munkahenger PLC programjanak megirasa

A pneumatikus munkahenger feladata, hogy nyomogomb vezérlés hatdsara befogja az

alkatrészt és biztositsa annak mozdulatlansagat maras kdzben (32.4bra).
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32.4bra Pneumatikus munkahenger vezérlési lancanak elkészitése.

1124.6: A Pneumatikus munkahengerre szerelt cstcs hatrahuzasa, ebben a fazisban nyit ki a
befogdkésziilék. A gyakorlatban a z6ld szin(i nyomdgombtdl érkezik a jel.

1124.5: A pneumatikus munkahengerre szerelt csucs el6retolasa, ilyenkor fogja be a
munkadarabot a csucs. A gyakorlatban a piros szinli nyomogombtdl érkezik a jel.

Q124.1 Megfogas munkahenger el6re megy.
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11.8. Operatorpanel hozzarendelése a panelhoz

Kivélasztok egy operatorpanelt (33.4bra). Erre azert van szilkség, hogy be tudjam allitani a
sebességet s az elfordulas szogét.
Ebben a l1épésben kell hozzéadnom a HMI-t amelynek tipusa TP177 B.
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33. dbra Operéatorpanel hozzarendelése a panelhoz.

11.9. A HMI és a PLC kapcsolatanak létrehozésa

Ebben a l1épésben létrehozom a PLC és a HMI kozétti kapcsolatot (34.4bra) .
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34.4bra A PLC és a HMI kapcsolatanak létrehozasa.

A HMI konfiguralasaba helyezem bele az operator panelt, a PLC profibusos haldzataban.
a, Megadom a héldzati cimet és kivalasztom a halozati azonositot.
b, A haldzati azonosito alapértelmezetté allitasa, a PLC:2 A HMI: 1-es lesz.
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11.10. A kapcsolat ellen6rzése

Ebben a Iépésben WinCCflexible (35.4bra) programmal megtudom nézni, hogy a PLC és a
HMI kapcsolata létre jott-e.
A (35.abra) lathat6 hogy a kapcsolat létrejott.
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35.4bra WinCCflexible.

11.11. A forgatési sebesség és a szogelfordulas megadasa

A feladat: létrehozni két adatbeviteli mez6t ami a datablock-ban felvett két valtozéra mutat.
Hasonl6an a hardverkonfiguraciohoz a jobb oldalon talalhaté elemekb6l DRAG AND DROP
technikaval behtuzunk két INPUTFIELD objektumot (36.4bra), hozzarendeljik a valtozdkat.

36.abra Az inputfield ablak létrehozésa.
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1. Létrehoztam a képerny6n megjelend kezel6feluletet.

a, Fejléc

b, Bemeneti mez0 létrehozasa.

c, Bemeneti mez6 létrehozédsa a DB10 valtozohoz.

d, Magyarazatot ado szoveg felhelyezése.
2. Futtatasi teszt.

a, Adatok megadéasara szolgalo parancs megadasa

b, Adatok megvaltoztatasara szolgalo parancs ablak elkészitése. Hasznalat soran ha
mas geometriai tulajdonsagokkal rendelkezé munkadarabot szeretnénk megmunkalni akkor a

megmunkalast végz6 dolgoz6 egyszeriien atirhatja a paramétereket.

43



12. JAVASLAT

A cégtdl kapott alkatrészrajz ismeretében javaslom hogy az alkatrészrajzon talalhato lejart
szabvanyokat a jelenleg érvényes szabvanyokra kell cserélni.

A jelenleg érvényes technoldgiai folyamatot az altalam kidolgozott technoldgiai folyamatra
cserélni, mert az alkatrészgyartas felgyorsul, meretpontossaga néne. A forgocsucsok kozotti
megmunkalassal jobban betarthatova valik az alkatresz koncentrikussagi kévetelménye mint
tokményba valé befogéasnal. Az alkatrésznek a borda megmunkéldsénél az eddig hasznéalt
tarcsamard lecserélését javaslom Ujmaréra mert miikodés szempontjabdl kéros valtozas nem
kovetkezne be, de a gyartas koltségeit ez a valtoztatas elénydsen befolyasolja.

A bordamarashoz az altalam tervezett befogokésziileket javaslom mert a gyartadskor a
munkadarabokat gyorsan és egyszerlien lehet benne cserélni, a BERNARDO BFM 2100
mardgép asztalara egyszerre tobb befogokészilék is felszerelheté igy felgyorsithatdé a
kilonb6z6 munkadarabok gyartasara valo at allas mert nem kell a befogokészilékeket

cserélni.

13. SZERELESTECHNOLOGIA KIDOLGOZASA

.77

melynek legyartasahoz szikséges egy a bordamarast segitd, a gyartasi sebesseget novel6
készllék. Tovabba a dolgozatomban ismertetem a PLC vezeérelt befogokésziléek szerelési
technoldgidjat, amelyet a szerelési mlvelettervben kétdimenzios abrakkal (VI1I1. Melléklet), a
szerelési mdveleti utasitdsban haromdimenziés modellekkel (IX. Melléklet) szemléltetek.
Elkészitettem a PLC vezérelt befogokészilék szerelési csaladfajat (X. Melléklet.) mellyel

atlathatoan tudom szemléltetni a szerelés Iépéseinek kapcsolatat.
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14. OSSZEFOGLALAS

Tudoményos didkkori konferencidra készitet dolgozatomban egy lépcsés bordazott
készllék tervezeését mutattam be. Dolgozatomban ismertettem az alkatrész funkcidjat,
mUkodését és a szereléskor a szerelt egységben vald szerepét. A helyesbitett miihelyrajz
elkészitésekor figyelembe vettem a méretlancok és a bazisok alapelveit és szabalyait. Az eld
gyartmany meghatarozasahoz rdhagyasszamitast végeztem, kivalasztottam az el6 gyartmany
szabvanyos anyagat, tipusat, méretét. Meghataroztam a gyartas tdmegszer(segét és jellegét.
Majd szamitassal meghataroztam az esztergalas, furas, maras, kdszorilés technoldgiai adatait
melynek flggvényében Kkivalasztottam az alkatrész elkészitéséhez szikseéges szabvanyos
gyartoeszkozoket. Meghataroztam a gyartds gépi fdidejét. Kidolgoztam a technoldgiai
folyamat elvi vazlatat hagyomanyos és szamitogéppel vezérelt megmunkalasra. Szabvanyos
mérbeszkozoket valasztottam az alkatrész mereteinek pontos meghatarozasara. Ellen6rzési
modszerek felhasznalasaval megvizsgaltam a gyartasi folyamatot, elkészitettem a gyartas
mdveleti utasitasat, abrds mdveleti sorrendtervét, miiveletirdnyitasat. Szamitogépes CAM (
EdgeCAM ) tervez6szoftver alkalmazasaval elkészitettem az alkatrész megmunkalasanak
harom dimenziés szimulécidjat. Elkeszitettem a bordastengely CNC programjat,
szerszampalyajat. Az alkatrész haromdimenzios rajzanak elkészitése utan elkészitettem az
Osszedllitds  hadromdimenzids rajzat.  Mindségbiztositdsi  modszer  alkalmazésaval
hibaellen6rzést végeztem a bordastengelyen, elvégeztem a gépképességi vizsgalatot
harom dimenzios rajzat.

Az alkatrész megmunkalasara PLC vezérlelt Iéptetémotorral és pneumatikus
munkahengerrel m(kéd6 Uj befogokésziiléket terveztem elGsegitve ezzel a bordastengely

korszer(i gyartasat, elkészitettem a befogokésziléknek a haromdimenzios modelljét es

Ve
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Mellékletek



[.Melléklet
Az alkatrész CNC kodja EdgeCAM programmal



AZ ALKATRESZ CNC KODJA EDGECAM PROGRAMMAL

Oldalazas, kozpont furas.

%

01234 (OLDALAZ+ KOZP. FUR, , 06/07/12)
(LYNX 220LM)

G99 G54 G40 G8&O

G28 GO U0

G28 W0

NI1(PCLNL-2525-M12 0.4 RAD GENERAL)
G28 U0.WO.

M5

Mé61 (HIGH WINDING)

GO0 T0101

G97 S109 M3

M90

G54 GO G40 G18 G99 79.2913 M8
X1.496

G94 X0.0 Z9.4882 U0.0787 F0.0047
G28 W0. M9

M5

Ml

G28

G28 U0.

MO1

N2(BS N0.2 CENTRE DRILL)
G28 U0. W0. M5

G98 G80 G40

T0000

M61 (LOW WINDING)
M289



G28 HO.

G50 C-195.

G97 S9999 M33

G54

M&8

G1 79.4488 F100.0 M8
X0.0 Z9.6457

MS89

GO0 79.4882

G85 79.0945 R0.0 F62.66
G80

G49

M90

G28 M5

G28 U0. VO.

M30

%
Nagyolas,simitas,besziras,
%

01234 (SIMITAS + BESZURAS, , 11/07/12)
(LYNX 220LM)

G99 G54 G40 G8O

G28 GO U0

G28 W0

NI1(PCLNL-2525-M12 0.4 RAD GENERAL)
G28 U0.WO.

M5

Mé61 (HIGH WINDING)

GO0 T0101

G97 S109 M3

MO90

G54 GO G40 G18 G99 79.4488 M8
X1.3188



* WARNING - FEED LINK TYPE NOT AVAILABLE IN CONTROLLER CYCLE !
X33.57241.0

G71 U0.0787 R.5

G71 P100 Q150 U.0945 W0 F0.0047
N100 GO X0.7874

G1 79.2598

74.0551

X0.8032

G3 X0.8662 Z4.0236 R0.0315

G1 Z3.5827

X1.0394

G3 X1.1024 Z3.5512 R0.0315

Gl Z-0.1102

N150 X33.5

G28 M9

G28 U0.

M5

Ml

N2(PCLNL-2525-M12 WITH CNMG-120408-WM)
G28 U0.WO.

Mé61 (HIGH WINDING)

G0 T0000

G97 S990 M3

M90

G54 GO G40 G99 X0.7874 79.4488 M8
G1 79.3146 F0.0157

79.2753

74.0551

X0.834

X0.8456 74.0548

G3 X0.8662 Z4.039 R0.0139 F0.0047
G1 Z3.5827 F0.0157

X1.0702



X1.0818 Z3.5824

G3 X1.1024 Z3.5666 R0.0139 F0.0047
G1 Z-0.0948 F0.0157

7-0.1342

G28 M9

G28 U0.

M5

Ml

N3(1IMM EXTERNAL GROOVE TOOL)
G28 U0.WO.

Mé61 (HIGH WINDING)
G0 T0000

G97 S120 M3

M90

G54 GO G40 G99 X1.0342 Z4.0545 M8
74.1339

X0.9464

G1 X0.7716 F0.0059

G0 X0.9464

X1.7338

X1.7322 74.0551
73.5827

73.6614

X1.1812

G1 X0.7716

GO0 X1.1812

73.6811

G1 X0.7716

GO0 X1.1812

73.6614

G1 X1.0088 Z23.759
X0.9054 73.718

X0.822 73.6746



G0 X1.6094
G28 U0. V0. M9
M5

Ml

N4(60 DEG EXT THREAD)

G28 U0.WO.

Mé61 (HIGH WINDING)

GO0 T0000

G97 S120 M4

G99 G1 X0.8804 Z4.0981 F0.0059 M8
G0 X0.9448 74.1255

X0.9662 74.1028

G76 P000060 Q0.0 R0.0236

G76 X0.8189 Z3.6465 1.0 P0.0236 Q0.002 F.0394
G28 M9

G28 U0.

M5

Ml

Furas @ 11mm

N5(11.0 MM DIA JOBBER DRILL)
G28 U0. W0. M5

G98 G80 G40

T0000

Mé61 (LOW WINDING)
M289

G28 HO.

G50 C-195.

G97 S2315 M33

G54

M8

G1 X0.0 Z29.8425 F100.0 M8
Z27.0866 F9.1141



77.2835
75.1181
755118
71.9685
72.1654
Z-0.315
79.8425

M90

G28 U0. V0. M9
Ml

10.23.@

N6(14.5 MM DIA JOBBER DRILL)
G28 U0. W0. M5

G98 G80 G40

T0000

M61 (LOW WINDING)
M289

G28 HO.

G50 C-195.

G97 S1756 M33

G54

M88

X0.0 Z9.8425 F100.0 M8
77.874 F6.9141

79.8425

M90

G28 M9

G28 U0. V0. M5

M1

Simité furatbdvités.
N7(A05 .1 TNR BORING BAR 6MM MIN BORE)
G28 U0.WO.

M61 (HIGH WINDING)



GO T0000

G97 S1000 M3

G99 G1 X0.2756 79.8425 F0.0039 M8
G0 X0.6984 79.8465
X0.704 79.6147

G3 X0.7076 Z9.3307 R0.2008
G1 X0.63 79.2913
78.1102

X0.433 78.0118

G3 X-0.1348 R0.2008
G1 79.8425

G28 M9

G28 U0.

M5

M1

Menetfuras M16
N&(M16 X 1.5 RH SPIRAL FLUTE TAP)
G28 U0. W0. M5

G98 G80 G40

T0000

M61 (LOW WINDING)
M289

G28 HO.

G50 C-195.

G97 S600 M33

G54

M88

79.8425 F100.0 M8
X0.0

78.1104 F6.9141
79.8425

M90

G28 M9

G28 U0. V0. M5



M1
M30
%
Oldalazas, élletorés.

%

01234 (LETORES, , 11/07/12)
(LYNX 220LM)

G99 G54 G40 G80

G28 GO U0

G28 W0

N1(PCLNL-2525-M12 0.4 RAD GENERAL)
G28 U0.WO.

M5

Mé61 (HIGH WINDING)

GO0 T0101

G97 S109 M3

M90

G54 GO G40 G18 G99 X1.1812 Z9.2913 M8
G1 X-0.0394 F0.0047

79.3701

X0.9842

X0.9448 79.2915

X1.1872 79.1698

G28 M9

G28 U0.

M5

Ml

N2(A05 .1 TNR BORING BAR 6MM MIN BORE)
G28 U0.WO.

Mé61 (HIGH WINDING)

G0 T0000

G97 S1000 M3



M90

G54 GO G40 G99 79.3701 M8

X0.0

G1 X0.3148 79.2243 F0.0118
X0.6712 79.3308

G28 M9

G28 U0.

M5

M1

M30
%
Bordamaras.

%

G21G80 G40G54 G18

M303

G10 L2 P1 X0.0 Y0.0 Z130.0 (Turn)
G54 (5.0 MM DIA MULTI-FLUTE END MILL)
GO T0000

M303

M45

M69

G97 S9999 M13

T0000

G19

G98 GO0 C0.0 M8

G00 X60.0 Z250.0 S9999 F2291.831
X23.0

X23.994

GO1 X22.0 Z236.003

X23.994

7142.323

C60.0

G00 X24.722

GO1 X22.0 Z236.003 F3310.42 S9999



X24.722
7138.703
C120.0

G00 X22.0 Z2145.393
GO1 X21.594
7244.243
G00 X22.0
C180.0
7236.003
GO1 X21.594
72137.453
G00 X22.0
C240.0
7142.513
GO1 X21.594
7243.783
G00 X22.0
C300.0
7236.003
GO1 X21.594
72137.963
G00 X22.0
G49

G69.1

G00 U0.0 W0.0 M5
M30

%



I1.Melléklet

Forgacsolasi paraméterek meghatarozasa jellegzetes feliiletre



Forgacsolasi paraméterek meghatarozasa
1 Tengelyvonalaba esé furatok elkészitése
@11-es furat megmunkalasa:

Fuardszar: Dormer A12511.0X400

d1=11.00 mm
11=400 mm
12=300 mm
d 11
a, —E=7=5,5mm
=0,2mm/ford

Egy élre jut6 forgacs vastagsag és szélesség:
B f - sink, B 0,2 - sin59

h > > = 0,0857mm
h 00857
f= sink, 0,857 0,042mm
b=—2 = > _6417mm
Sinky, sin59
v, = 31 m/min
1000-v, 1000-31 )
T 897,056 ford/min
A bedllithato fordulatszam: n, =800 ford/min
v, = 4mn - w890 _ 57 647 m/min
1000 1000

Munkafolyamathoz sziikséges erd és teljesitmény kiszamitasa:

109-1.5-y, 109-1.5-30
K = =
7 100 100

100)" ( 100 \"
Kv = | —— = :1,138
v, 27.647

=0.64

“K =12
K, =13
K, =1
- Ko = 1,15
ke =kerq -2 ky ky ks ki kg
k, = 1600-0,08577°32-0,64-1,138-1,2- 1,3+ 1- 1,15 = 4588,923 [N/mm’]

(34)

(35)

(36)

(37)

(3%)

(39)

(40)

(41)

(42)

(43)



Forgacsolasi paraméterek meghatarozasa:
Fc=k¢-Ac = ke -ap - f; =4588,923-5,5-0,042 = 1060,041N

2. 2,
M, = k.- L = 4588923 - =22

8000

= 13.88Nm
A forgacsolas teljesitmény igénye:

0=2-1n=2-1-800=5026,5491/s
M- 13,88-5026,5491

p = _ = 1163 K
c=%60-10° 60 - 103 ’ W
P _k —1’163—15505kw

*Tmy 075

Gazdasagos ¢éltartam:

Megengedhetd faronyomaték: Mgmax = 150 [Nm]
Hatkopas: VB = 1-1,2 [mm]

Atlagos gazdasagos éltartam: T = 40 [min]

Eltartam hatvanykitevé: m = 0,2

Zt === 5
m 0,2
k=-z,=-5
* 27645’
T =| | -T= (—j .40 = 22,5597 [min|
' vtényl 31
Furas gépi foideje:
11
. I 5 +1 +L+1, 5 59+1+59+2
ly =—= Sl L -2 = 0,42 1[min ]|
v, onef n-f 800-0,2

A forgéacstorés miatt 4 szer kell megismételni.

tyr=4-0,421=1,6854 [min]

(44)

(45)

(46)

(47)

(48)

(49)

(50)

(D



2 Menetesztergalas

Kiils6 menet adatai:

M22x1 21[mm] hosszan,
menetemelkedés: P =1

Anyag tulajdonsagok:

R, =700 [N/mmz]

k., =1600[N/mm’]

z=0,32

Alkalmazando szerszamgépek:
Bernardo standard 460V esztergapad.
P, =15[kW]

n, =075

Alkalmazand¢ szerszamok:

Lapka: L166.0G-16MJ01-150 1020
Késszar: R166.5FA-103

Forgésok szamanak meghatirozasa:

1. Nagyolo menetesztergalas, i, =8 fogassal.
2. Simité menetesztergalas, i, =5 fogassal.

2.1Nagyolas
Elszogek
y=15P]  a=8[]  a=0[]

Elotolas értéke:

el

ford

Forgécsolasi adatok szamitésa:

Vean = 20,5 [ﬁ}

min
K, =1
K, =091
Ve = Veur: * K+ K,

Veatrr = 2055 -1 038 = 16,4 [m/mln]

(D
(52)



1 .
_ Vean 000 _16,4-1000 _ 261,02[f0rd/min]
d-r 20-7
Beallitott fordulatszam: n=n,=n,,,, = 190[f Ofﬂd}
min
d-r-n,., 20-7-190
V., = P =1193| ford /min
“t 1000 1000 [ford/min]
szelvénymagassag:
H :ﬁ-P =£-1 = 0,866 [mm]
2 2
profilkeresztmetszete:
A= Hz'P - 0’826'1 = 0,433mm’]

Forgacskeresztmetszet:
A, =08 4=08-0,433 = 0,346|mm’ |
egy nagyolo fogassal eltavolithatd keresztmetszet:

4, 0346

= 0,0433[mm? ]

I

Forgacsold erd és teljesitmény szamitas:
K =12

K, =13

K, =1

K, =k, h, K K K K K,

en — el

_ 109-1,5-y, _109-1,5-15 —0.865
7 100 100

0.1 0,1
K, = 100 _ 100 1,237
Vesin 11,93

K, =1610-0,2427%.0,0796 1,237 121,31 = 3436,95|N/mm* |

K

1_
x=P— = VOB 0,028 = 0.0528[mm]

(53)

(54)

(35)

(56)

(57)

(58)

(39)

(60)

(61)

(62)

(63)



— “1max

P-2x 1-2-0,0528

i

n

fi, = =0,1118[mm]

h,, = f,,-sin60° =0,1118-sin 60° = 0,0968[mm ]

yote 0396 0,773[mm]
P_ . 0,5-0,0528
2
y 0775 _ 0.893[mm]

I = B
T 8in60°  sin60°

b -b
blko'z =

2

1 min

=0,1305[mm)]

~0,893-0,632
2

-, =0,1305-0,0968 = 0.0126]mm |

koz n

A =b

In

F, =k, -4, =3436.95-0,0126 = 43.305[N]

Fo Veny  43.305-11.93

=0.00861|kW | < 7500|kW
60-10° 60-10° [ ]< [ ]

; _ L L+l+] 242142
¢ Ve o S e 2-150

=0,1315[min]

tyss =1ty i =0,1315-8 =1.0526 [min]

—2f,, -sin 60°=0.893 —2-0.1118 - sin 60° = 0,632[mm |

(64)

(65)

(66)

(67)

(68)

(69)

(70)

(71)

(72)

(73)

(74)

(75)



2.2 Simitas

Forgacsolasi adatok szamitéasa:

K =1
K, =13

K =

a

h,= x-sin60° = 0,0527 -sin 60° = 0,0456[mm]
s =2-hy, =2-0,0456=0,091[mm]

k,=k

cs ell’

hlsZ_Z‘K}/‘KV.Ks‘Kk.Ka =

_ 109-1,5y, _ 109-1,5-15 — 0.865
! 100 100

100\ ( 100 \™
kv = | —— = ——— :1,236
v 11.93

c

k

2

k, =1600-0,034""*.0,865-1,236-1-1,3-1= 4995,89[L}
mm

b, =P=1
b =b. —2.c0s60°=1-2- 0.0527 s 60° = 0.868[mm ]|
lS
b —b._ 1-0,
blk(jz — 1 max 1 min — 1 0 868 — 0,06[mm]
2
F =k -A =k -b,, -n =499589-0,06-0,034=11.895[N]

F, Vs 11.895:11.92
P = ol 895 39 = 0.002363[kW | < 11[kW ]
60-10 60-10

(76)
(77)

(78)

(79)

(80)

(81)

(82)

(83)

(84)

(85)



3 Bordamaras
Bordamaréshoz sziikséges adatok.
B=8 mm
h=3 mm
L=90 mm
Alkalmazand6 szerszamgép:
BERNARDO BFM 2100 egyetemes mardgép
Adatai:

Motor teljesitmény:

P=7.5 kW

Hatasfoka:

n=0,8

Felhasznaland6 méréeszkozok:

Toloméro 200-1/20 MSZ 4998

2-oldalas mélységmérds tolomérce 150-0,05 MSZ KGST 707
Felhasznaland6 befogokésziilék:

Bf-001-es szamu befogokésziilék.

A borda elkészitésének megmunkalasi sorrendje a kovetkezo:

1. Nagyol6 bordamaras 1,=2.7 mm mélyre

1= 2 db fogassal egyenként a,=1.35 mm fogasmélységgel

2. Simit6 bordamaras ;=3 mm mélyre

i= 1 db fogassal a,=0,3 mm-es fogasmélységgel

Ehhez sziikséges szerszam:
Kupos szara ujmart R216.33-06040-AC13U H10F
Morse-2, MSZ 460/2



A bordamaras technologiai adatainak szamitasa

A mard szerszam ¢lgeometriai adatai: [2]

Foél elhelyezkedési szog: =90°
Normal homlokszog: Yn=10°
Normal hatszog: 0n=8°
Mar6 fogszadma: 1=2

Mar6 atmérdje: D&~6 mm
Maro éltartalma: T=60 min
Maro éltartam tényezdje: me=0,2

3.1 Borda nagyolasa

A megmunkalashoz felvett vagy valasztott technoldgiai paraméterek nagyolashoz:

Felvett fogasmélység:
a.=1,35 mm
Vilasztott elotolas érték egy €lre :

mm

£1=0,09

ford.

Vilasztott forgacsolasi sebesség:

ve=23 2]
min

A vagosebességbdl szamithat6 a sziikséges fordulatszam:

Ve 231000 1500181 (86)
7-D T-6 min

N

n=

A gépen beallitott fordulatszam:
1
n,, =1200——
min
A megvaltozott fordulatszdm mddositja a vagdsebességet, igy:

v, =D, -7-n, =0,006-7-1200=22.61—— (87)
min



A munkadarab eldtolasi sebessége:
v, =f,-i-n, :0’09.3.1200:324l
‘ min

A szerszamgépen beallitott érték: v, = 320 m/ min

Az anyaglevalasztési sebesseég:

Megmunkalando feliilet sz¢lessége: by=6 m

3 3
g=a,-b, v, =135-6-320=2592"" — 432"
‘ min s

Az Ujymard a palast homlokmardk csoportjdba tartozd szerszamok,

forgacsolaskor kozepes forgacsvastagsagot- jelenesetiinkben szimmetrikus esetre nézve-a

kovetkezd modon szdmitjuk:

Szerszam egyik atfogasi szoge: 0, = % [2]

Szerszam masik atfogasi szoge: 6, = % [2]

Kozepes forgacsvastagsag:

1

w{g«@+@ﬂ

B =f b =0,09-6-

Forgécs szélesség:

I

6 (n =&

. 7+7

253
a 1,35

b=—*—~=— =1.35mm
sin(x,)  sin90°

A forgacsolo erd és teljesitmény szamitasa:
Homlokszog korrekcio:
109-15-7, 109-1,5-10
! 100 100

=0,94

Forgacsold sebesség korrekcio:
100)"" (100 "
K =|—| =|——| =1.16
! v, 22.61

Eltartalm korrekcio:

amelyeknél a

=0,0573mm

(88)

(89)

(90)

o1

(92)

(93)

(94)



K=1+VB=1+0,4=1,4

A fajlagos forgacsoloerd szdmitasa:

k. , =1661 MPa
z = 0,32

N

2

k. =k, -h?* K, -K,-Ky =1600-0,05737"%" -1.16-0,92-1,4 = 5968,76
mm

¢ = el

A fajlagos féforgacsolo erd ismeretében az egy fogra jutd féforgacsold erd szamithato:

h="hn'

F,=k, -b-h"=596876-135-0,0573=461,7IN

A teljes foforgéacsolo erdt a kapcsolasi szam figyelembe vételével szamithatjuk:

Szerszdm fogosztasa:

= :_6'2”=9.42mm

Szerszam fogasban 1év6 ivhossza:

Q= (9] +92). zs :(%+%)-g:9,424mm

Szerszdm kapcsolasi szadma:

i'_ 9424 _

t 9.424

Teljes féforgacsolo erd:
F =F, -y =596876-1=596876 N
A forgacsolashoz hasznalt szerszamgép ellendrzése a motor teljesitményre:

Forgacsolas teljesitmény sziikséglete:

P =F -v, =596876- % = 2646,15W —> 2.6kIW

Ps=Pym=2,6*0,8= 2,116 kW

A motor altal biztosithato teljesitmény, ami joval nagyobb, mint a sziikséges, ebbdl

kovetkezik a szerszdmgép energiaigény szempontjabdl megfelel a miivelet végrehajtasara

(95)

(96)

97)

(98)

99)

(100)

(101)

(102)



A nagyold horonymaras gépi foideje:

tgf" = L=D, s 2 :[M+1’35j-220,526min
Vs ve ) o 324 324

3.2 Simit6 bordamaras:
A megmunkalashoz valasztott technoldgiai paraméterek simitashoz:
Felvett fogasmélység:
a.=0,3 mm
Vilasztott elotolas érték egy €lre:

mm

£1=0,04 (2]

ord .

Vilasztott forgacsolasi sebesség:
ve=25——[2]
min

A vagosebességbdl szamithat6 a sziikséges fordulatszam:

pe—Ye 251000 4000 1
D, 76 min

A szerszamgépen bedllitott fordulatszam:
1
n, =1300——
min
A megvaltozott fordulatszdm mddositja a vagdsebességet, igy:
m
v.=D, -m-n,=0,006-7-1300=24.5—-
min

A munkadarab eldtolasi sebessége:

v, = f;-i-n, =0,04-3-1300=156——

min
A szerszamgépen beallitott érték: v,;= 150 m/ min
Az anyaglevalasztasi sebesség:
Megmunkalando feliilet sz¢lessége: by=6 mm
3 3
g=a,-b,-v, =03-6-150=225""— =375

min S

(103)

(104)

(105)

(106)

(107)



Az Ujmaré a palast homlokmardk csoportjaba tartozd szerszamok, amelyeknél

a

forgacsolaskor kozepes forgacsvastagsagot, jelenesetiinkben szimmetrikus esetre nézve-a

kovetkezd modon szamitjuk:

Szerszam egyik atfogasi szoge: 0, = % [2]

Szerszam masik atfogasi szoge: 6, = % [2]

Kozepes forgacsvastagsag:

1

" Bs-(e, +92)}

h'=f-b =0,04-6- =0,0254mm

b=—F~—~=— =0,3mm
sin(x,)  sin90°

Forgécs szélesség:

A forgacsolo erd és teljesitmény szamitasa:
Homlokszog korrekcio:

K - 109-15-7, _ 109-1,5-10 0,94
/ 100 100

Forgacsold sebesség korrekcio:

100\ (100 \"
K= 22 (222 —us
Vv - 24.5

c

Eltartalmi korrekci6:
Ki= Kyp=1+VB=1+0,2=1,2
A fajlagos forgacsoloerd szamitasa:

k., =1661MPa
z=0,32

k=K., -h"7?-K K, K, =1600-0,0254""%.0,94-115-12 = 6732,26

A fajlagos féforgéacsolo erd ismeretében az egy fogra jutd féforgacsold erd szamithato:

h=h'

F,=K.-b-h"=673226-03-0,0254=51231N

(108)

(109)

(110)

(111)

(112)

(113)

(114)



Szerszdm fogosztasa:

D - .
=27 O g omm (115)
i 2
Szerszdm fogasban 1év6 ivhossza:
D
i'=(0,+6,) 2 [T 17 .8 _ 9 42mm (116)
2 2 2)2
Szerszdm kapcsolasi szadma:
y/:l—:9'42=1 (117)
t 942
Teljes féforgacsolo erd:
F =F,-w=51231-1=5123IN (118)
Forgacsolas teljesitmény sziikséglete:
24.5
P =F, v, =51231-22== 0209k (119)
P=Ppoen=0.2%0,8= 0,16 kW (120)
A motor 4altal biztosithato teljesitmény, ami joval nagyobb, mint a sziikséges, ebbdl
kovetkezik a szerszdmgép energiaigény szempontjabdl megfelel a miivelet végrehajtasara
A simitd bordamaras gépi foideje:
f,f“': L_D3+a_‘f -if:[M+O’25]-1:0,54min (121)
€ v, v, | 156 156
Az egész muveletsor gépi f0ideje.
T,=t,"+t," =0,58+0,54=1]12min (122)



4 Palastkoszoriilés
4.1 Palastkoszoriilés nagyolasra
Megmunkalandé méret: ©¥20 h7
ve=30 m/min
ker.1=1600 N/mm’
z=0,32
a.=0,02 mm/kettosloket
i=3
dw= 30 mm
q=125
A valasztott koszorigép: KU 250 palastkdszorii
Alkalmazott kdszoriikorong: ¢400x10x127 MSZ 4510 6A 4625
B=10 mm
f=0,5xB;=0,5 x 10 =5 mm/mdb.fordulat (nagyolas)
£=0,25 x B;= 0,25 x 10 = 2,5 mm/mdb.fordulat (simitas)

P LY YL VL
v qg 125 S min

, 1000y, 1000-144 oo 1
" d-r 202 -7 min

A beallitott fordulatszam: npe=250 1/min.

v = d, -mw-n,, _ 20,2-7-250 =15,865ﬂ_
1000 1000 min

v, 3060

C

v 15865

w

q= =113,457

F, =k, -f-h, -k, =11835166-5-1,76-10™ -4,5 = 46,86 7N

k, =k, -h,” =1600-(1,924-107%) " =11835,166l2
mm

hz :l ae -LZ = 1 . 0’02 6 :3,69610_3mm Lz:6mm
q \d, 113,457 127,907

_d,-d,  400-30
“ o d,+d, 400+30

=27,907mm

(123)
(124)

(125)

(126)

(127)

(128)
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h, =V—W-ae = 15’865-0,02=1,76-10‘4mm
Ty, 30-60
F . :
p = te Ve 4086730y o6w
10 10
p =149 | erskw <Pu=5.5 kW

5
2

4.2 Palastkoszoriilés simitasra
Megmunkaland6 méret: @20 h7

ve=30 m/min

ker.1=1600 N/mm’

z=0,32

a.,=0,005 mm/kettosloket

i=3

dw= 30 mm

q=125

A valasztott koszorigép: KU 250 paldstkdszori
Alkalmazott kdszoriikorong: ¢400x10x127 MSZ 4510 6A 4625

£=0,25 x B;= 0,25 x 10 = 2,5 mm/mdb.fordulat (simitas)

Bs=10 mm

£=0,25 x B;= 0,25 x 10 = 2,5 mm/mdb.fordulat (simitas)

g="e sy, =Y =230 Joalo14g b

v, qg 125 S min

p 1000y, _1000-144 )0, 1
" d-r 202 -7 min
A beallitott fordulatszam: npe=250 1/min.
v = d, -mw-n,, _20,2-7-250 15865 m
1000 1000 min
g=re 23960115457
v, 15865

k, =45

L,=20 mm

(133)

(134)

(135)

(136)

(137)

(138)

(139)

(140)
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h, :l. de ‘L, = ! . 0,005 20 =2,359-10" mm
q \d, 113,457 \ 27,907

h, =Y. =13865 4 505 4.407.10° mm
Ty 30-60
s ~37-0,32 N
k, =k, -h;” =1600-(2,359-10°)*? =11087,842——
mm

F, =k, -f-h, -k, =11087,842-2,5-4,407-107 -4,5=5497N

F - .
p =teYe 39730 esiy
10 10

P _ 0,165

5

= 0,22kW

2

5 Besziras

A beszurasnal a lapkanal megadott értékeket fogom hasznalni.
20.2x2 mm-r6l @19.6x2 mm-re.

Befogés modja: Két cstics koz¢ mozgobabbal megtamasztva.
Fajlagos forgacsolasi ellenallas ko32-s anyagra: k.;.;1=1600 N /mm?2.
Valasztott késszar: LF123E039-06B-S

Vilasztott lapka: L123E2-0200-1001-CS 1125

fn = 0.02-0.08 mm/f

Velapka = 215-80 m/min

6 Menetfaras

@M16x1-es menet furasahoz hasznalt paraméterek.

Befogas mddja: Harompofas 6nkdzpontositd spirdlmenetes tokmany.
Fajlagos forgacsolasi ellenallas ko32-s anyagra: k.;.;1=1600 N /mm?2.
Viélasztott szerszam:A302 - Cobalt eh (P046/164)

fn=1 mm/f

Vlapka = 8 m/min

(141)

(142)

(143)
(144)

(145)

(146)



ITII.Melléklet

EllenOrzési terv



Nyf ELLENORZESI TERV Folyamatra Datum: 2012.04.15
Szerelésre Lapszam:1/2
Miikodés Vizsgalatra »D”
Szuper ellendrzésre
Alkatrész szam:699 Alkatrész neve: Bordastengely Modositas leirasa:
Jel Kod | Fontosabb Mindségi jell Szallit6 alairasa | Datum | Jovahagyo partner: | Datum:
@ A Nyersanyag atvétel @ J Atmér6 28 all T
cw | B Hossz ellenérzés 241+2 W | K Atmérd 20 g5 U
@ C Hossz ellen6rzés 237+40,2 @ L Atmérd 23 gb A\
@ D Atmér6 20.6, 22.4 28.6 h9 M Vég ellendrzés W%
@ E Keménységmérés N Altalanos megjelenés V4
Hrc=29-33 Csomagolas
@ F Atmér6 20, 22, 28 h9 P X
@ G Atméré,egytengelyﬁség R Y
@ |H | Hossz ellendrzés 24142 S Q
Gyartas Mindségi jellemzo6 és | Gyakorisa | Mintavét | Ellen6rzo Ellen6rzési | Adatrogzités | Intézkedés
fazisa az ellendrzési g el Szervezet | modszer ,bizonylatola | hiba
miivelet nagysaga s felfedezése
esetén
Szallitasi Minden Kotegenk | Idegen art | Szemrevét | Szallitoi Anyagot
rendelés,Szabv | egyes tétel | ént 2 atvétel+An | elezés,told | mindsités. elkiiloniten
anyok. szalbol yagvizsgal | mérd, Jegyzokonyv | ia
Art atvétel | A | Feltétfiizet,elle 100mm 0 labor . szallitonak
nérzési utasitas hossza visszakiild
el6irasa. proébadar eni,dokum
ab. entalni.

B | Hossz 24142 | 1 6ranként | 3db Gépkezeld | Toloméré | Folyamat Gyartast
képesség leallitani,H
vizsgalat. iba okot

meghataro-
zni.
Megmunka Korrigalni.
-lasi
folyamat C | Hossz 23740,2 | 1 oranként | 3db Gépkezelé | Toloméré | lasd fenn lasd fenn
D | Atméré l6ranként | 3db Gépkezel6 | Mikrométe | lasd fenn lasd fenn
0 20.6x143h7 r
0 22.4x12h7
0 28.691 h7
Fesziiltség Keménységmé | Minden 5db Mindség- Keménysé | Ellenérzési lasd fenn
csokkentés | E | rés kemence ellenérzés | g mérd gép | naplot+labora
adag +anyaglab toriumi
or értesito.
Megmunka | F Atmérd l6ranként | 3db Gépkezel6 | Mikrométe | lasd fenn Gyartast
-lasi 219.6x2,5h7 rt+ellen6rz leallitani,H
folyamat 0 20,2x134 h7 Okésziilék. iba okot
M 22x1 +menetfés meghataro-
zni.
G 0 28,2x91 h7 loranként | 3db Gépkezeld | Mikrométe | lasd fenn Korrigalni.
Egytengelyiisé T
Bels6 atméro:
H @ 11x205H9 | 1 o6ranként | 3db Gépkezelé | Toloméré | lasd fenn lasd fenn
0 16 x 22 H9 +
?17x 9 HI Fuztéellen
Hossz lasd fenn
ellendrzés
23740,02
Valtozas Valtozas leirasa Kelt. Valtoztat | Valtozas Valtozas Kelt Valtoztatta
jele ta jele leirasa




Nyf

ELLENORZESI TERV

Folyamatra

Déatum: 2012.04.15

Szerelésre Lapszam:2/2
Miikodés Vizsgalatra »D”
Szuper ellendrzésre
Alkatrész szam:699 Alkatrész neve:Bordastengely Modositas leirasa:
Szallit6 alairasa Datum: | Jovahagyo partner: | Datum:
Gyartas Mindéségi jellemz6 és | Gyakorisa | Mintavét | Ellenérz6 | Ellenérzé | Adatrogzités | Intézkedés
fazisa az ellendrzési g el Szervezet | si ,bizonylatola | hiba
miivelet nagysaga modszer | s felfedezése
esetén
Megmunka | J Atméré 0 28 1 6ranként | 3db Gépkezel6 | Mikromé | Folyamat Gyartast
-lasi 91 h7 + ter képesség leallitani,Hib
folyamat Fuztoellen vizsgalat. a okot
meghataro-
zni.
Korrigalni.
K Atmérd 1 6ranként | 3db Gépkezelé | Mikromé | lasd fenn Lasd fenn
@ 20x143h7 + ter
Fuztoellen
L Atmérd 1 6ranként | 3db Gépkezelé | Mikromé | lasd fenn Lasd fenn
023 x91 g6 + ter
Fuztoellen
Végatvétel | M | Végso Minden Minden Mindség- Mechani | Végellendérz | Javithato
ellendrzés alkatrészt alkatrész | ellendrzés | kus,ellekt | ési napld darabokat
ronikus, visszaadni a
mérdeszk selejteket
ozokkel. leselejtezni,
megfeleloket
a raktarba
rakni.
Csomagola | N Altalanos Minden Tételenk | Végellenér | Szemrev | Csomagolasi | Az egész
megjelenés egyes tétel | ént 3 78s ételezés | napld tételt 100%-
Csomagolas csomag osan
vizsgalat vizsgalni.
a
Valtozas Valtozas leirasa Kelt. Valtoztat | Valtozas Valtozas Kelt Valtoztatta
jele ta jele leirasa




IV.Melléklet

Gyartaskozi ellendrzési lap



NF-MMK MEROLAP Ny.szdm
Vialtozat: | Sorszam:
Gyartaskozi ellendrzés 1
Megrendel6: Mdb. meg- | Mdb. rajzszdma:699 Munkaszam: 1
Nyf nevezés:Bor
dastengely
Anyagmindség:Ko36 Anyagsza Ontési adagszam: Hokezelési allapot:

bvany:x12cr Normalizalt
nil8
Gyartand6 darab: Ellenérzend | Feliiletkikészités:
50 0 darab:3
Miveleti | Eloitr érték: | Mért | Mérdeszkoz Mindsités MEO
sorszam | [mm] érték: Medfe | Nem | Alaira | Ell.
[mm] leld megt | s ideje
1. @35x3000 | @35x | Tolomérd: SA291/300 | X
3000 | Extroll Smx19mm
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.




NF-MMK MEROLAP Ny.szdm
Vialtozat: | Sorszam:
Gyartaskozi ellendrzés
Megrendel6: Mdb. meg- | Mdb. rajzszdma:699 Munkaszam:2
Nyf nevezés:Bor
dastengely
Anyagmindség:Ko36 Anyagsza Ontési adagszam: Hokezelési allapot:

bvany:x12cr Normalizalt
nil8
Gyartand6 darab: Ellenérzend | Feliiletkikészités:
50 0 darab:3
Miveleti | Elbitr érték | Mért | Mérdeszkoz Mindsités MEO
sorszam [mm] érték Medfe | Nem | Alaira | Ell.
[mm] leld megt | s ideje
1. 24142 241,5 | Toloméro: SA291/300 | X
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.




NF-MMK MEROLAP Ny.szdm
Vialtozat: | Sorszam:
Gyartaskozi ellendrzés
Megrendel6: Mdb. meg- | Mdb. rajzszdma:699 Munkaszam:3
Nyf nevezés:Bor
dastengely
Anyagmindség:Ko36 Anyagsza Ontési adagszam: Hokezelési allapot:

bvany:x12cr Normalizalt
nil8
Gyartand6 darab: Ellenérzend | Feliiletkikészités:
50 0 darab:3
Miveleti | Eloitr érték | Mért | Mérdeszkoz Mindsités MEO
sorszam | [mm] érték Megfe | Nem | Alaira | Ell.
[mm] leld megt | s ideje
1. 23710,2 237,1 | Tolomérd: SA291/300 | X
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.




NF-MMK MEROLAP Ny.szdm
Vialtozat: | Sorszam:
Gyartaskozi ellendrzés
Megrendel6: Mdb. meg- | Mdb. rajzszdma:699 Munkaszam:4
Nyf nevezés:Bor
dastengely
Anyagmindség:Ko36 Anyagsza Ontési adagszam: Hokezelési allapot:

bvany:x12cr Normalizalt
nil8

Gyartand6 darab: Ellenérzend | Feliiletkikészités:

50 0 darab:3

Miveleti | Eloirt érték | Mért | Mérdeszkoz Mindsités MEO

sorszam | [mm] érték Megfe | Nem | Alaira | Ell.
[mm] leld megt | s ideje

1. 20,6 £ 0,1 | 920,64 | Mikrométer:293-140 X

2. 13440,02 134,01 | Toloméré: SA291/300 | X

3. 022,4+0,1 | 922,42 | Mikrométer:293-140 X

4, 1240,02 134,01 | Tolomér6: SA291/300 | X

5. ?$28,6 £ 0,1 | 928,62 | Mikrométer:293-141 X

6. 90+0,03 134,02 | Toloémérd: SA291/300 | X

7.

8.

9.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.




NF-MMK MEROLAP Ny.szdm
Vialtozat: | Sorszam:
Gyartaskozi ellendrzés
Megrendel6: Mdb. meg- | Mdb. rajzszdma:699 Munkaszam:4
Nyf nevezés:Bor
dastengely
Anyagmindség:Ko36 Anyagsza Ontési adagszam: Hokezelési allapot:

bvany:x12cr Normalizalt
nil8

Gyartand6 darab: Ellenérzend | Feliiletkikészités:

50 0 darab:3

Miveleti | Eloitr érték | Mért Mérdeszkdz Mindsités MEO

sorszam | [mm] érték Medfe | Nem | Alaira | Ell.
[mm] leld megt | s ideje

1. $20,6 £0,1 | 920,64 | Mikrométer:293-140 | X

2. 13440,02 134,01 | Tolomér6: SA291/300 | X

3. 022,4+0,1 | 922,42 | Mikrométer:293-140 | X

4. 1240,02 134,01 | Tolomér6: SA291/300 | X

5. 28,6 £ 0,1 | 928,62 | Mikrométer:293-141 | X

6. 90+0,03 134,02 | Tolomérd: SA291/300 | X

7. 237+0,02 237,01 | Toloméro: SA291/300 | X

8.

9.

10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.




NF-MMK MEROLAP Ny.szdm
Vialtozat: | Sorszam:6
Gyartaskozi ellendrzés
Megrendelo: Mdb. meg- Mdb. rajzszama:699 Munkaszam:6
Nyf nevezés:Bordast
engely
Anyagmindség:Ko36 | Anyagsza Ontési adagszam: Hokezelési allapot:

bvany:x12crnil Normalizalt
8
Gyartand6 darab: Ellen6rzend6 Feliiletkikészités:
50 darab:3
Mivel | Eloitr érték Mért Mérdeszkoz Minésités MEO
eti [mm] érték Medfe | Nem | Alai | EllL
sorsza [mm] leld megft | rés ideje
m
1. 920,21+ 0,1 020,24 Mikrométer:293-140 X
2. 134+0,02 134,01 Toloméro: SA291/300 X
3. M22 M22 Betétes mikrométer156-123 | X
4, 1240,02 12,01 Tolémérd: SA291/300 X
5. 028,21+ 0,1 028,22 Mikrométer:293-141 X
6. 90+0,03 90,02 Tolémérd: SA291/300 X
7. ¢19,6 £ 0,03 | 19,59 Mikrométer:293-140 X
8. 2,5 10,02 2,51 Tolomérd: SA291/300 X
9. ¢19,6 £ 0,03 | 19,59 Mikrométer:293-140 X
10. 2 10,02 1,99 Tolomérd: SA291/300 X
11.
12.
13.
14.
15.
16.




NF-MMK MEROLAP Ny.szdm
Vialtozat: | Sorszam:
Gyartaskozi ellendrzés
Megrendelo: Mdb. meg- Mdb. rajzszama:699 Munkaszam:7
Nyf nevezés:Bordast
engely
Anyagmindség:Ko36 | Anyagsza Ontési adagszam: Hokezelési allapot:

bvany:x12crnil Normalizalt
8
Gyartand6 darab: Ellen6rzend6 Feliiletkikészités:
50 darab:3
Miveleti | Eloitr Mért M¢érdeszkoz Mindsités MEO
sorszam | érték érték Medfe | Nem | Alai | Ell
[mm] [mm] leld megf | rés ideje
1. 911+0,2 | 911,13 Furatmikrométer 468-163 X
2 17 +0,2 | 17,15 | Furatmikrométer 468-165 X
3 9+0,2 9,01 Tolomérs: SA291/300 X
4 M16 M16 Betétes mikrométer:156-123 | X
5. 22+0,2 22,01 SA291/300 X
6.
7.
8.
9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.




NF-MMK MEROLAP Ny.szdm
Vialtozat: | Sorszam:
Gyartaskozi ellendrzés
Megrendel6: Mdb. meg- | Mdb. rajzszdma:699 Munkaszam:8
Nyf nevezés:Bor
dastengely
Anyagmindség:Ko36 Anyagsza Ontési adagszam: Hokezelési allapot:

bvany:x12cr Normalizalt
nil8
Gyartand6 darab: Ellenérzend | Feliiletkikészités:
50 0 darab:3
Miveleti | Eloitr érték | Mért | Mérdeszkoz Mindsités MEO
sorszam | [mm] érték Medfe | Nem | Alaira | Ell.
[mm] leld megt | s ideje
1. 23610,2 236,1 | Tolomérd: SA291/300 | X
2.
3.
4.
5.
6.
7.
8.
9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.




NF-MMK MEROLAP Ny.szdm
Vialtozat: | Sorszam:
Gyartaskozi ellendrzés 9
Megrendeld:Nyf Mdb. meg- Mdb. rajzszama:699 Munkaszadm:9
nevezés:Bord
astengely
Anyagmindség:Ko36 | Anyagsza Ontési adagszam: Hokezelési allapot:

bvany:x12crn Normalizalt
18
Gyartand6 darab:50 Ellen6rzend6 | Feliiletkikészités:
darab:3
Miveleti | Eloitr Meért Mérdeszkdz Mindsités MEO
sorszam | érték érték Medfe | Nem | Alaira | Ell.
[mm] [mm] lelld megt | s ideje
1. 028%,,6 | 028,06 | Tolomérd: SA291/300 | X
2. 90+0,03 90,02 Tolémérd: SA291/300 | X
3. 023%,16 | 928,08 | Tolomérd: SA291/300 | X
4. 90+0,03 90,03 Toloméro: SA291/300 | X
5.
6.
7.
8.
9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.




NF-MMK

MEROLAP

Gyartaskozi ellendrzés

Ny.szam

Sorszam:
10

Valtozat:

Megrendeld:Nyf Mdb. meg- | Mdb. rajzszama: Munkaszam:10
nevezés:Bor
dastengely

Anyagmindség:Ko36 Anyagsza Ontési adagszam: Hokezelési allapot:

bvany:x12cr Normalizalt
nil8
Gyartand6 darab:50 Ellenérzend | Feliiletkikészités:
0 darab:
Miveleti | Eloitr érték: | Mért | Mérdeszkoz Mindsités MEO
sorszam | [mm] érték Medfe | Nem | Alaira | Ell.
[mm] lelld megt | s ideje
1. 0202, 55 020,16 Tolomérd: SA291/300 | X
2. 134+0,02 134,01 | Tolomérd: SA291/300 X
3. 0,63 0,60 feliileti érdesség X
mérd: TR-210
4.
5.
6.
7.
8.
9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.




NF-MMK

MEROLAP

Gyartaskozi ellendrzés

Ny.szam

Sorszam:
11

Valtozat:

Megrendel6: Nyt Mdb. meg- | Mdb. rajzszdma:699 Munkaszam:11
nevezés:Bor
dastengely

Anyagmindség:Ko36 Anyagsza Ontési adagszam: Hokezelési allapot:

bvany:x12cr Normalizalt

nil8
Gyartand6 darab:50 Ellenérzend | Feliiletkikészités:

0 darab:3
Miveleti | Eloitr érték | Mért Mérdeszkdz Mindsités MEO
sorszam érték Medfel | Nem Ala | Ell

eld megf iras | ideje
1. $28% 16 028,06 | Tolomérs: SA291/300 | X
2. 90+0,03 90,02 Toloémérd: SA291/300 | X
3. 023,16 028,08 | Tolomérd: SA291/300 | X
4. 90+0,03 90,03 Toloméro: SA291/300 | X
5. 0,63 0,60 feliileti érdesség X
mérd:TR-210

6.
7.
8.
9.
10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.




V.Melléklet

Végellenorzesi lap



NF-MMK MEROLAP Ny.szdm
Valtozat: | Sorszam:1
Végellendrzés
Megrendeld:Nyf Md. megnevezés: Mdb. Munkaszam:
Bordastengely rajzszama:
699

Anyagmindség: Anyagszabvany:X12crNil8-9 Ontési Hokezelési allapot
Ko32 adagszam: Normalizalt
Gyartand6 darab: Ellenérzend6 darab: Feliiletkikészités:
Sor | Eldirt érték Meért érték Mérdeszkdz Minésit | Megfeleld
sza | [mm] 1 2 3 €s Nem
m megfeleld

1 |2 314 1|5
1| 92826 ®27,98 | 27,99 | $27,96 | Mikrométer:293-141 X
2 90+£0,03 90,02 90,03 90,02 Tolémérd: SA291/300 X
3 $23%, 16 022,89 | 22,92 | 22,99 | Mikrométer:293-140 X
4 90+£0,03 90,03 90,03 90,025 Tolémérd: SA291/300
5 M22x1 M22x1 | M22x1 M22x1 M22x1 Menetfésii X
6 1240,02 12,02 11,99 12,02 Tolomérd: SA291/300 X
7 | 0205 ¢19,89 | $19,92 | ¥19,95 | Mikrométer:293-140 X
8 13440,02 134,01 134,02 134,02 Tolémérd: SA291/300 X
0. $19,6 £ 0,03 919,61 | ©19,59 | 919,62 | Mikrométer:293-140 X
10 | 2,540,02 2,51 2,51 2,49 Toloméro: SA291/300 X
11 | 19,6 + 0,03 $19,58 | ©19,59 | 919,61 | Mikrométer:293-140 X
12 | 240,02 2,02 2,01 2,01 Tolémérd: SA291/300 X
13 | 911+0,2 P11,1 ?11,2 ®11,1 | Furatmikrométer 468-163 X
14 | @17 +0,2 017,2 ?16,99 | »17,14 | Furatmikrométer 468-165 X
15 |940,2 9,15 9,02 9,05 Tolomérd: SA291/300 X
16 | M16x1 M16x1 | M16x1 | M16x1 | Betétes mikrométer:156-123 X
17 |2240,2 22,14 | 222 22,06 Tolomérd: SA291/300 X
18 |0,631£0,2pn 0,61pn 0,62 0,61pn feliileti érdesség mér6:TR- X

210

15
16
17
18
19
20
Ellendrizte: Ellendrzés ideje:20 min Ellendri | Ellendrzés ideje:2012.04.15
Kiss Gergd -7te




VI. Melléklet

Muveleti sorrendterv



Gyar: Miiveletiranyités Gyartand6 db.: | Lapszam:1/3
Munkadarab megnevezése: Rajzszam: Anyag: KO36S | Nyersméret:
Bordastengely
Késziti 1
Ssz. Miivelet leirasa iizem Homog. I?ulro plegesﬂ Megjegyzés
(miihely) gépcsop. gyartasi eszkoz
1 | El8 gyartmany befogasa BERNARDO | gépsatu
gépsatuba darabolas MSB 280V Hiito kend
szalagflirészgép | folyadék
2 | Esztergélas: Bernardo solid |3 pofas
,B” oldal befogasa tokmanyba: 460V Spiralmenetes -
a, Oldalazas. esztergapad onkozpontositd ﬁ
b, Kdzpontfiras. tokmany o
Kifogas. o
Munkadarabot fordit. E
,»A” oldal befogésa tokmanyba: 5
¢, Oldalazés. &
d, Kozpontfiras. E
Kifogas. =
EllenSrzés. E
=]
3 | Esztergalas Bernardo solid | Forgocsucs, Eﬂn
Befogas két csucs koze 460V Ko6rmds csucs g
megtamasztas mozgd babbal. esztergapad Mozgbbab g
a,Nagyolo esztergalas u
b,Nagyolo esztergalas &
c,Nagyolo esztergalas 7
Kifogas. B
Ellendrzés. E
[¥]
4 | Fesziiltségcsokkentd hokezelés HK 250/1100 | Hokezelo S
Hevités kemence Mg
Hon tartas E
Hités o
g
=
[
‘H
'l_a
g
R
;;D-.
-
Kiallitotta: |Kelet: | Ellendrizte: | Kelet: | Javitotta: | Kelet: Kapja: példany:
] oszt.:




Gyar: Miiveletiranyités Gyartand6 db.: | Lapszam:2/3
Munkadarab megnevezése: Rajzszédm: Anyag:KO36S | Nyersméret:
Bordastengely
Késziti 1
Ssz. Mivelet leirasa iizem Homog. I?ulro r.ﬂegeks.. Megjegyzés
(mithely) gépcsop. gyartasi eszkoz
5 | Esztergalas Bernardo Forgocstcs,
Befogéas két csucs kozé solid 460V | Kormds cstcs
megtamasztas mozgd babbal. esztergapad | Mozgdbab
a,Simito esztergalas:
b,Simit6 esztergalas -
c,Simito esztergalas ﬁ
d, Beszuras. %”
e, Beszuras. o
fElletorés T
g, Menet esztergalas 5
Ellendrzés. &
Kifogas. E
[=]
o
6 | Esztergalas Bernardo 3 pofas E
,A” oldal befogésa tokmanyba solid 460V | Spirdlmenetes s
homlokon {itkéztetés,mozgod esztergapad | dnkdzpontositd Eﬂn
babbal megtamaszt. tokmany g
a, furas. Mozgd bab g
b,Simito esztergalas u
c, furat készités. &
d, Letorés v
e, menetfaras. E
Ellendrzés. g
Kifogas. C
Munkadarabot fordit. E
o
5
7 Esitergalas. , , Bernardo 3 pofas o
,,B” oldal befogasa tokmanyba . ., -
ot s . solid 460V | Spirdlmenetes oD
homlokon {itkéztetés,mozgod 5 1k tosito B
babbal megtamaszt. esztergapad 10 OZpontost 2
o tokmany -
a,Oldalazas méretre Mozgo bab i
b, El letorés 8
c, El letorés . Mg
Ellendrzés. E
Kifogas. .
-
Kiéllitotta: | Kelet: | Ellendrizte: | Kelet: | Javitotta: |Kelet: Kapja: példany:
) oszt.:




Gyar: Miiveletiranyités Gyartand6 db.: | Lapszam:3/3
Munkadarab megnevezése: Rajzszédm: Anyag:KO36S | Nyersméret:
Bordastengely
Késziti 1
Ssz. Miivelet leirasa iizem Homog. I?ulro plegesﬂ Megjegyzés
(miihely) gépcsop. gyartasi eszkoz
8 |Bordamaras: BERNARDO PLC vezérelt
,,B” oldal befogasa osztod BFM 2100 befogokeésziilek
késziilékbe. fliggbleges
a, Borda nagyolé marasa marogep: .
b, Borda simit6 marasa ﬁ
Ellendrzés. HED
Munkadarab kifogasa. ©
Munkadarabot fordit. E
5
9  |Koszoriilés: AEG 1111 Csucsok kozé A
Munkadarab befogasa csucsok egyetemes E
koz¢ menesztés kormos csuccsal. koszortigép =
a, Nagyolo koszoriilés e
b, Simit6 koszoriilés g
Ellendrzés. En
Kifogas. £
5
10 |Borda koszoriilés. FU251 Osztofej u
,.B” oldal befogésa osztd &
késziilékbe. i
a, Nagyold koszoriilés b, Simitd B
koszoriilés Kifogas. 5
Ellendrzés. ;';
=)
11 | Végellendrzés Tolomérd “
1/25 ¥
Mikrométer 33
0-25 =
Menetfésii o
Feliileti :
érdesség G
mérd E,
“rg
H
;;D-.
-
Kiallitotta: |Kelet: | Ellendrizte: | Kelet: | Javitotta: | Kelet: Kapja: példany:
) 0SZt.:




VII. Melléklet

Abras muveleti sorrendterv



Cég:NYF .
Abras muveleti sorrendterv

Lapszam:1/7

Mdb megnevezés: Nyersméret: Anyag: Kiallitotta: Datum:
Bordas tengely 35x241 KO36-S Kiss Gergd | 2012.11.14
; o : Kilonl

Sorszam Miivelet leiras , omogén u, on"efges
gépcsoport | késziilek
1 Darabolas BERNARD | Gépsatu
O MSB |szalagflirés
: 280V | 2E6p
e Hiité kené
/ 2 folyadék
o4
241 3
El6 gyartmany befogasa gépsatuba darabolas 241 mm hosszra.
Bernardo |3 pofj
2 Esztergala . polas
sziergalas solid 460V | Spiralmene
-J?/B- esztergapad | tes
2 onkdzponto
=5 A sito
o : @ tokmany
b

e
|
|
P75
60

,,B” oldal befogasa tokmanyba:
a, Oldalazas.

b, Kozpontfuras.

Kifogas.

Munkadarabot fordit.

,A” oldal befogasa tokmanyba:
¢, Oldalazas 237mm re.

d, Kézpontfuras.

Kifogas.

Ellendrzés.




Hevités 650c®-ra 5h alatt.
Hon tartas 650c®-on 10h.

Hiutés 25¢°-ra 8h alatt.

t[h]

Cég: , Lapszam:
Abras miiveleti sorrendterv 2/7
Mdb megnevezés: Nyersméret: Anyag: Kiallitott | Datum:
28,6x23 KO36-S a:
Sorsza Homogé¢ |Kiilonle
m: Miivelet leiras n ges
gépcsopo | késziilé
rt k
3 Esztergélas Bernardo | Forgocs
solid |ucs,
C
~ b " 460V o
N r_ : esztergap Ko,rmos
— 3 i 5 _‘?% & - ad | cstcs
P = Mozg6
bab
91 o 1?3?1:'
Befogas két csucs koz¢ megtamasztas mozgd babbal.
a, Nagyol6 esztergalas ¥20,6+x134
b, Nagyol6 esztergalas @ 22,4x12
¢, Nagyold esztergalas @ 28,6x91
Ellen6rzés
Kifogas
Fesziiltségcsokkentd hokezelés
\
TleT]
4 Hékezels | HK
650c° |- — 250/11
kemencé |0
ben




Ellenorzés.

Kifogas.

£ El letorés 0.4x30°.

Befogas két csucs koz¢ megtamasztas mozgd babbal.
a,Simito esztergalas: ¥20,2x134mm.
b,Simito esztergalas ¥22x12mm.
c,Simito esztergalas ¥28,2x9mm.

d, Beszuras €19.6mm x 2mm.

e, Beszuras ©19.6mm x 2,5 mm.

g, Menet esztergalas M22x1, 9.5mm hosszan.

Cég:NYF . Lapszam:
Abrés miiveleti sorrendterv 3/7
Mdb megnevezés: Nyersméret: Anyag: Kiallitotta| Datum:
Nyelestengely 28,6x236 KO36-S Kiss 2012.11.14
Gergd
Sors Homogén | Kiilonleg
zam: Miivelet leiras gépesoport es
késziilek
5 Esztergélas Bernardo |Forgbcsu
solid 460V |cs,
25002 b esztergapad
/L e/ d a Kormos
5 - / csucs
> B 2 | g g Mozgobé
N L b
L N &
0.430° 24?2
0150 [i
13447
146315
237 3k




Cég:NYF . Lapszam:4/7
Abrés miiveleti sorrendterv
Mdb megnevezés: Nyersméret: Anyag: Kiallitotta| Datum:
Bordastengely 28,6x237 KO36-S Kiss 2012.11.14
Gergd
Sorszam Homogén | Kiilonleges
Miivelet leiras gépcsopor | késziilek
t
6 Esztergélas Bernardo |3 pofas
solid | Spirdlmene
_d/g_ i 460V |tes
. 25, - esztergap | 0nkdzponto
= — . — = \.\\ d : ad  |sito
s 7 \ \‘i tokmany
b e
\_22 o] Mozg6 bab

,A” oldal befogésa tokmanyba homlokon iitkdztetés,mozgd babbal

megtamaszt.

a, 14,7x31mm furas.

b,Simit6 furatbovités .

¢, §11x237mm furat készités @17 mm-re.

d, Letorés 1x45°.

e, M16x1 menetfiras 31mm hosszan.

Ellenorzés.

Kifogas.




Cég:NYF . Lapszam:5/7
Abrés miiveleti sorrendterv
Mdb megnevezés: Nyersméret: Anyag: Kiallitotta|  Datum:
Bordastengely 28,6x236 KO36-S Kiss 2012.11.14
Gergd
Sorszam Homogén | Kiilonleges
Miivelet leiras gépcsopor | késziilek
t
7 Esztergalas Bernardo |3 pofas
solid | Spirdlmenete
\ 460V |s
'\J/_ S e 4 | esztergap | dnkdzpontos
I - A < o ad  |it6 tokmany
N
1 yie Mozgd bab
,B” oldal befogasa tokmanyba homlokon titk6ztetés,mozgd babbal
megtamaszt.
a,0Oldalazas méretre:236mm.
b, El letérés ¢28,2 mm nél 1x45°.
¢, El letorés @11mm nél 1x45°.
Ellendrzés.
Kifogas.
B d iali
8 Bordamaras ?;;?\r/[ 0 | Specialis
" 2100 B,efogokeszu
J_ _A_{ 9523?.0& ﬁiggélege lek.
a > ) s mardgép

,B” oldal befogasa oszto késziilékbe.

a, Borda nagyolé marasa 90x2,3mm,borddk szama:6.
b, Borda simitdé marasa 90x0,2mm,bordak szama:6.
Ellendrzés.

Munkadarab kifogasa.




Cég:NYF . Lapszam:6/7
Abras miiveleti sorrendterv
Mdb megnevezés: Nyersméret: Anyag: Kiallitotta: Datum
Bordas tengely 28,6x236 KO36-S Kiss Gerg6 | 2012.11.14
Sorsza . o Homogén | Kiilonlege
Mivelet leiras . (et
m: gépcsoport | s késziilek
9 Koszorilés M 131W | Forgbcstc
gg egyetemes | S, o
0,63 =] koszorﬁgép Kczrmos
- s, T csucs
= | <t Mozgobab
\i -
Munkadarab befogasa csucsok kdzé menesztés kormos csuccsal.
a, Nagyol6 koszoriilés 020,2- rél $20,025x134mm re.
b, Simitd koszoriilés $20,025- r6l P20x134mm re.
Ellendrzés.
Kifogas.
10 Borda koszoriilés. FU251 Osztokész
ilék.
_\J/i B Mozgdcsu
- cs kozé.

Ellen6rzés.

Kifogas.

Borda koszoriilés.

b, Simitd koszorilés 023,025- r6l P23x90mm re.

,,B” oldal befogasa patronba, megtamasztas forgocsuccsal.

a, Nagyolo koszoriilés @23,2- r6l $23,025x90mm re.




Cég:NYF ) Lapszam:7/7
Abras miveleti sorrendterv
Mdb megnevezés: Nyersméret: Anyag: Kiallitotta Datum:
Bordas tengely P28x236 KO036-S Kiss Gerg6 |[2012.11.14
Sorsza ) - Homogén | Kiilonlege
m: Mijvelet leiras gépcsoport | s késziilék

11 Végellenorzeés.

Tolomérd
1/25

Mikrométer
0-25
Menetfést
Feliileti
érdesség
méro




VIII .Melléklet

Muveleti utasitas



Cég: ,, . ‘o Miv.ut.sz.: |Lapsz.:1/11
NYF Miiveleti utasitas 1
I N Munkadarab megnevezése: Munkadarab
Gyartasi jel: Rajzszdm:699 Bordastengely iel:699
Anyag: Nyersméret: Anyag Mivelet megnevezése: | Miv jel: | Miveletterv
Ko 36-S D35x241 allapota:Norm | Darabolas 1 sz.:1
a
P
/
: — 8
&
L
Foveiod
L 241 3 .
Sor- Mivelet tacozodasa: Megm. | Szerszam, mérdeszkoz, v n e ap 1
szam: [ & ' feliilet |késziilék [m/p] | [fp] | [mm/f] | [mm]
Befogas gépsatuba
1 Darabol 240,8mm hosszra a Gépi fémflirészlap 60
500/4,2 w8 msz3962
2 Ellen6rzés Mitotoyo toloméro:
SA291/300
Kiéllitotta: Kelet: Ellendrizte: | Kelet: | Elokésziileti id6: Darabidd: Erv. db szamra:
Kiss Gergd | 2012.04.22 Norm idé: |Pétids: ngm Potidé: | -tol ig
Javitasok
Jel Javitds | Kelet |Ellendrizte |Kelet |Mihely: Csoport: | Géptipusok Gép lelt.sz.:
norm ;¢
Forgacsol6 | Flirész Sziikség | ,,b”
Kapja |Példa sz: SZ. ,C
Oszt.: valt. ,,d”




Cég: ,, . rox ., Lap sz.:2/11
> Miiveleti utasitas Miv.ut.sz.:2 | P
NYF
P ., Munkadarab megnevezése: Munkadarab
Gyartasi jel:699 Rajzszdm:699 . & :
Bordastengely jel:699
B’ . Miivel .
Anyag: Nyersméret: Anyag allapota: m;wr?eitezése' My iel: 2 Miiveletterv
K036 @35x241 Normalizalt grievezese: b2 sz
Oldalazas
3
d
i
=1
"8 A
=
b
1
[
b | B
y *:‘.\ =y w
- - 2
55
S M Vi oin ¢ la i
or- B T egm. . . p
szAm: Miivelet tagozodasa: feliilet Szerszam, mérdeszkoz, késziilék | [m/ [f/p] [m [mm]
pl m/f]
Befogas tokmanyba 3 pofas 6nkozpontosito
spiralmenetes tokmany.
1 Oldalazas tisztara a CNMG 12 04 08 —PR 2015 |59 |280 0,5 |2 1
Valtolapkas esztergakés
2 Kozpontfiras b Kozpontfurd 60° 2,71300 kézi |- 1
DIN332-A3,6.5:7.5
Kiallitotta: Kelet: Ellendrizte: Kelet: Elokésziileti id6: Darabidé: Erv. db szamra:
Kiss Gerg® 2012.04.15 Normids: |Potids: [ O™ gf’t‘d 6l g
Javitasok
Jel Javitas Kelet Ellendrizte Kelet Miihely: Csoport: Géptipusok Gép lelt.sz.:
norm »a
Forgacsolo Flirész Sziikség |,,b”
Kapja Példa sz: SZ. 2C
Oszt.: valt. g




Cég: . . ‘s . Lap sz.:3/11
& Miiveleti utasitas Miiv.ut.sz.:2 P
NYF
P ., Munkadarab megnevezése: Munkadarab
Gyartasi jel:699 Rajzszdm:699 . & :
Bordastengely jel:699
Anyag: Nyersméret: Anyag allapota: | Mlivelet megnevezése: | Miv jel: | Miveletterv
Ko36 D35x241 Normalizalt Oldalazas 3 SZ.:
d
i
=1
)
b
1
[
PN | B
y *:‘.\ =y w
- - 2
58
SOr- |\ fiivelet tagozodasa: Megm. | g o rzam, mérdeszkoz, késziilek |V n N 4 !
szém: £ ' feliilet : ’ [m/p] |[/p] | [mm/f] | [mm]
Befogas tokmanyba 3 pofas 6nkozpontosito
spiralmenetes tokmany.
1 Oldalazas méretre : 237mm a CNMG 12 04 08 —PR 2015 |59 280 10,5 2 1
Valtolapkas esztergakés
2 Ko6zpontfiras b Ko6zpontfird 60° 2,7 300 | kézi - 1
DIN332-A3,6.5-7.5
Kiallitotta: Kelet: Ellenodrizte: Kelet: Elokésziileti id6: Darabidé: Erv. db szamra:
Kiss Gerg® 2012.04.15 Normids: |Potids: [ O™ gf’t‘d 6l g
Javitasok
Jel Javitas Kelet Ellendrizte Kelet Miihely: Csoport: Géptipusok Gép lelt.sz.:
norm a7
Forgacsolo Flirész Sziikség |,.b”
Kapja Példa sz: SZ. 2C
Oszt.: valt. g




Cég:Nyf ., . ‘s Miv.ut.sz.: |L =4/11
8-y Miiveleti utasitas 4 uv.ut.sz ap 82
I N Munkadarab megnevezése: Munkadarab
Gyartasi jel:699 | Rajzszam:699 Bordastngely iel:699
. Anyag 8 . Yo "
Anyag:Ko 396-S | Nyersméret: ] .., |Miivelet megnevezése: | Miv jel: | Miiveletterv
allapota:Normalizal ‘1
D35x237 ¢ Esztergélas 1 sz.:4
— /_b a
. z 251 |
— } i w3 C _Q__ _
§ = ;r
iy
- 91 0. - - 134317 -
L 148517 ~
Sor- Megm v n § a 1
sza | Mivelet tagozddasa: = | Szerszam, mérdeszkoz, késziilék p
i g feliilet [m/p] | [f/p] | [mn/f] | [mm]
Befogas csucsok kozé Meneszt6 tarcsa ,menesztd sziv
Megtamasztas babbal Mozgbbab
1 |Nagyolas ©20,6x134 mm |a Késszar:DCLNR 2020H 12 87 800 |0,39 3,6 4
Lapka: CNMG 12 04 08-PR2015
2 |Nagyolas @ 22,4 x12mm |b Késszar:DCLNR 2020H 12 60 800 |0,39 4,2 3
Lapka: CNMG 12 04 08-PR2015
3 Nagyolas @ 28,6 x12mm |c Késszar:DCLNR 2020H 12 65 800 (0,39 3,2 2
Lapka: CNMG 12 04 08-PR2015
Ellen6rzés Digimatic QuantuMike mikrométer
293-140
Kiallitotta: Kelet: Ellendrizte: | Kelet: Elokésziileti id6: Darabidé: Erv. db szamra:
Kiss Gergd | 2012.04.16 Norm idé: Potids: Egr_m Potids: | -tol -ig
Javitasok
Jel Javitas Kelet |Ellendrizte |Kelet Miihely: Csoport: Géptipusok Gép lelt.sz.:
norm »a
Forgacsolo Flirész Sziikség |,,b”
Kapja | Példa sz: SZ. »C
Oszt.: valt. g




Cég: ,, . ‘o Miv.ut.sz.: Lap sz.:5/11
NYF Miiveleti utasitas p
Gyértdsi jel:699 | Rajzszam:609 | Viunkadarab megnevezese: Munkadarab jel:
Anyag: Nyersméret: Anyag Mivelet megnevezése: | Miv jel: | Miveletterv
Ko 36-S 28,6x237 allapota:Norm | Esztergélas Sz.:5
2,5-8.02 b
/L e d a
??“ s E 2 3 EN 1
:é . g g . | g % . Q_
> A
L &
0.4x30° 2—3:
a1 tg.UZ {i
13435
145317
237 9
SSZO;H: Miivelet tagozodasa: lf\e/:[l?iglrertl‘ Szerszam, mérdeszkoz, késziilék E,m/p] Ff/p] ?mm/ﬂ 2[1;}1 o i
Befogas csucsok kozé Meneszt6 tarcsa ,meneszto sziv
Megtamasztas babbal Mozgbbab
1 Simitas 20,2x134 mm a Késszar:DCLNR 2020H 12 90 (900 |0,2 0,2 1
Lapka: CNMG 12 04 08-QF 4215
2 Simitas ¥22x12 mm b Késszar:DCLNR 2020H 12 90 900 (0,2 0,2 1
Lapka: CNMG 12 04 08-QF 4215
3 Simitas ¥28,2x91 mm c Késszar:DCLNR 2020H 12 90 {900 |0,2 0,2 1
Lapka: CNMG 12 04 08-QF 4215
4 Beszaras 2 mm d Késszar:RF123E067-12D 47 | 355 |kézi 03 |1
L123E2-0200-0502-CM 1125
5 Beszliras 2,5 mm e Késszar:RF123E067-12D 40 |345 |kézi 0,3 1
N123F2-0250-0001-CF 1105
6 Elletorés 0.4x30° f Késszar:RF123E067-12D 40 345 |kézi 0,3 1
N123F2-0250-0001-CF 1105
7 Menetesztergalas g Késszar:L166.5FA-103 40 345 |kézi 03 |1
L166.0G-16AC01F140 1020
8 Ellenorzés Digimatic QuantuMike mikrométer
Toléméré Mitutoyo SA291/300
Menetfésii Vogel 16 UNF
Kiallitotta: Kelet: Ellendrizte: | Kelet: | Elokésziileti id6: Darabidé: Erv. db szamra:
Kiss Gergd 2012.04.12 Normidé: | Pétids: Egr_m Potids: | -tol ig
Javitasok
Jel Javitas Kelet Ellendrizte | Kelet Miihely: Csoport: Géptipusok Gép lelt.sz.:
norm a7
Forgacsolo | Fiirész Sziikség | ,,b”




Cég: , . ,oz Miv.ut.sz.:6 | Lap sz.:6/11
NYF Miiveleti utasitas
Gyértési jel:699 Rajzsz4m:699 Munk’adarab megnevezése: Ml‘mkadarab
Bordastengely jel:
Anyag:KO036-S Nyersméret: Anyag Miivelet megnevezése: Miv jel:6 |, ., )
(28,6x237 allapota:Normalizalt | Furas Miiveletterv sz.:
A 2 3
v L e
A A AT I II I IIII I o & 0 0 0 0 GG GG - -
. | | = . | . ALY -
N IS 2 rzzrrrzrrrrrZ ey =
\L_L
237 BH
Sor- Mivelet tagozodasa: Megm. Szerszam, mérdeszkoz, késziilék v n ¢ A !
szam: & ' feliilet ’ ’ [m/p] | [f/p] | [mm/f] | [mm]
Befogas tokmanyba 3 pofas 6nkozpontosito spiralmenetes
tokmany.
1 Telibe faras @14x31 mm a Titex plus A4722 csiga faro 45 {800 |0,39 7,75 |4
2 Simitas @16x31 mm b Késszar: C4-PCLNR-17090-12 40 800 |0,19 0,65 |1
Lapka: CNMG 12 04 04-PF 1515
3 Telibe furas @11x215 mm c Titex plus A4734 csiga furo 30 600 |0,39 20.6 |1
4 El letorés 1x45° d PDINR2525k11 37 | 800 |kézi 1
DNMG110412-PM4225
5 Menet nagyolas M16x1 e Késszar:C6-L166.4FG-45065-16 35 12000 |1 0,15 |3
Lapka: L154.0G-16CC01-110
6 Menet simitas M16x1 f Késszar:C6-L166.4FG-45065-16 40 2500 |1 0,05 |6
Lapka: L154.0G-16CC01-110
7 Ellen6rzés Digimatic QuantuMike mikrométer
Toléméré Mitutoyo SA291/300
Kiallitotta: Kelet: Ellendrizte: Elokésziileti id6: Darabidé: Erv. db szamra:
Kiss Gergd 2012.04.15
Norm idé: | P6tidé: ?ggm Potids: | -tol ig
Javitasok
Jel Javitas Kelet |Ellendrizte |Kelet Miihely: Csoport: | Géptipusok Gép lelt.sz.:
norm I
Forgacsold | Fiirész Sziikség |,,b”
Kapja |Példa sz: SZ. ,,C”
Oszt.: Vé]t ,,d”




Cég: , . ‘o Miiv.ut.sz.:
Lap sz.:7/11
NYF Miiveleti utasitas 7 p
e ., Munkadarab megnevezése: Munkadarab
Gyartasi jel:699 Rajzszdm:699 . & :
Bordas tengely 7el:699
Anyag:Ko 36-S Nyersméret: Anyag Miivelet megnevezése: Miv jel: B )
228x236 allapota:Normalizalt | Esztergalas Miiveletterv sz.:

Ax45°

'
o e o
o288 m

- s
L
235 00g
Sor- Miivelet tagozodasa: Megm. Szerszam, mérdeszkoz, késziilék v n N 4 !
szam: g ' feliilet ’ ’ [m/p] | [fp] | [mmv/f] | [mm]
Befogas tokmanyba 3 pofas 6nkozpontosito
spiralmenetes tokmany.
Mozgbbab
1 Oldalazas méretre 236 mm a CNMG 12 04 08 —PR 2015 59 280 |0,5 2 1
Valtolapkas esztergakés
2 El letorés 1x45° b Késszar:DCLNR 2020H 12 88 710 |kézi 1,5 1
Lapka: CNMG 12 04 08-QF 4215
3 El letorés 1x45° c Késszar:DCLNR 2020H 12 88 710 |kézi 1,5 1
Lapka: CNMG 12 04 08-QF 4215
Ellenorzés Toloméré Mitutoyo SA291/300
Kiallitotta: Kelet: Ellendrizte: | Kelet: Elokésziileti id6: Darabidé: Erv. db szamra:
Kiss Gergd 2012.04.15 Norm idé: Potids: Egr_m Potids: | -tol -ig
Javitasok
Jel Javitas Kelet Ellendrizte Kelet Miihely: Csoport: Géptipusok Gép lelt.sz.:
norm »a
Forgacsolo Flrész Sziikség | ,,b”
Kapja Példa sz: SZ. 2C
Oszt.: valt. g




Cég:NYF , . ro Miiv.ut.sz.: Lap sz.:8/11
= Miiveleti utasitas ] e p 2.8/
I N Munkadarab megnevezése: Munkadarab
Gyartasi jel:699 | Rajzszdm:699 Bordastengely iel:699
Anyag:Ko 36-S | Nyersméret: Anyag X;erelitezése' Miv jel: Mivelettery sz.-
?28x236 allapota:Normalizalt | T BHEVEZESE: 8 .
Bordamarés

A-A
3 0
_-l_ _A_1 @23 08
b / A J o
Sor- Miivelet tagozodasa: Megm. Szerszam, mérdeszkoz, késziilék v n N ap !
szam: ) feliilet ’ ’ (m/p] | [/p] | [mm/{] | [mm]
Befogas befogdkésziilékbe PLC vezérelt befogdkésziilék
1 Nagyol6 bordamards 90mm |a R216.33-06040-AC13U HIOF [0,23 |1800|0,09 |1,35 |1
2 Simité bordamaras 90mm b R216.33-06040-AC13U H10F |24 |1300|0,04 0,3 1
Ellenorzés Toloméré Mitutoyo SA291/300
Kiallitotta: Kelet: Ellendrizte: | Kelet: Elokésziileti id6: Darabidé: Erv. db szamra:
Kiss Gergd 2012.04.15 Norm idé: Potidé: Egr_m Potidé: | -tol g
Javitasok
Jel Javitas Kelet | Ellendrizte | Kelet Miihely: Csoport: | Géptipusok Gép lelt.sz.:
norm »a
Forgacsolo Flrész Sziikség | ,,b”
Kapja Példa sz: SZ. o
Oszt.: valt. &




Cég:NYF " . rpx Miiv.ut.sz.: Lap sz.:9/11
£ Miiveleti utasitas 9 P
Gyartasi ., Munkadarab megnevezése: Munkadarab
7 Rajzszam:699 . -
jel:699 Bordastngely jel:699
ég;g%s Nyersméret: Anyag Miivelet megnevezése: Miiv jel:9 Mitveletterv s2.9-
228x236 allapota:Normalizalt | Készoriilés e
o 0,63 g
- (il -
\; N
a
13288
So’r- | Miivelet tagozodasa: Megm. Szerszam, mérdeszkoz, késziilék v Nindy | Nicsar | € ap !
szam: feliilet m/p] | [f/p] | [fp] |[mm/f]|[mm]
Befogas csucsok kozé Meneszt6 tarcsa ,menesztd sziv
Megtamasztas babbal Mozgbbab
1 Nagyolo koszoriilés a $400x10x127MSZ 45106A 4625 |30 250 |2600 |5 0,02 |2
2 Simitd koszoriilés b $400x10x127MSZ 45106A 4625 |30 (260 |2700 |2,5 0,005 |4
Ellen6rzés Digimatic QuantuMike
mikrométer
293-140
Kiallitotta: Kelet: Ellendrizte: | Kelet: Elokésziileti id6: Darabidé: Erv. db szamra:
Kiss Gergd  |2012.04.15 Norm id8: | Pétidd: Egr_m Potids: -t6l -ig
Javitasok
Jel Javitas | Kelet |Ellendrizte |Kelet Miihely: Csoport: | Géptipusok Gép lelt.sz.:
norm »a
Forgacsolo Flirész Sziikség | ,,b”
Kapja |Példa sz: SZ. »C
Oszt.: valt. &




Cég: ,, . ‘o Miiv.ut.sz.: Lap sz.:10/11
NYF Miiveleti utasitas 10
I N Munkadarab megnevezése: Munkadarab
Gyartasi jel:699 | Rajzszam:699 Bordastngely iel:699
Anyag:Ko 36 Nyersméret: Anyag Mivelet megnevezése: | Miv jel: i )
028236 4llapota:Normalizalt | Koszoriilés Miiveletterv sz.:

Sor- B 1 Megm. . - . Lae1s v n € a 1
, Miivelet tagozodasa: - Szerszam, mérbeszkoz, késziilék p
szam: g feliilet (m/p] | [f/p] | [mm/f] | [mm]
Befogas patronba Patron
forgocstccesal megtamasztas Forgocsucs.
1 Nagyolo koszoriilés a #400x10x127MSZ 45106A 4625 30 |2500 |5 0,02 |2
2 Simitd koszoriilés b #400x10x127MSZ 45106A 4625 30 |2600 (2,5 0,005 |4
Ellen6rzés Digimatic QuantuMike mikrométer
293-140
Tester TR-210 érdesség mérd
Kiallitotta: Kelet: Ellendrizte: | Kelet: Elokésziileti id6: Darabidé: Erv. db szamra:
Kiss Gergd 2012.04.15 Norm idé: Potidé: Egr_m Potids: | -tol g
Javitasok
Jel Javitas Kelet | Ellendrizte | Kelet Miihely: Csoport: Géptipusok Gép lelt.sz.:
norm »a
Forgacsolo Flirész Sziikség |,b”
Kapja Példa sz: SZ. »C
Oszt.: valt. &




IX. Melléklet

Szerelési muveletterv



Gyar: ' Lapszam: 1/14
Nyiregyhazi SZERELESI MUVELETTERV
Faiskola
A gyartmany Megnevezés: Szerelési egység:
rajz szama: 1 Befog6 késziilek bordamarashoz. Befogo késziilék
bordamarashoz.
A szerelési csoport szama: A szereldmunkahelyen végzett miivelet: Munkahely:
1 Befogd késziilék bordamarashoz szerelése. | SzerelOmiihely.
Szerelési miivelet Késziilék, Alkatrész, Db | Megjegyzés
Szama Vizlata és megnevezése szerszam, egyseg jele
segédanyag
1. Motortartd és a csapagy 0sszeszerelése. PS-K9 4, Motortarto 1
1.66 Kézi sajtolc').
4
—— [ 5, Skf 610827 |1
A M¢élyhornyu
Golyoscsapagy.
5 S ’
1 Q
x =)
| S >
an
O
= =
(]
Bz
e
8
T 2
>
on
(D]
a) Az 5 csapagyat a 4 motortart6 furatdba S
illeszt majd Ps-k9 es kézi sajtoloval a furatba %
iitkozésig sajtol. 3
S
2 Léptetdémotor beszerelése a motortartoba. Csillag feji | 4, Motortarto 1 §
csavarhizo. -
4 55 ProsKit PH | 5, Skf610827Z | 1 8
2 T x100 Mélyhornyt z
= Goly6scsapagy. )
> f = EBL y pagy b=
?N %‘ 3, D fejli csavar | 4 §
N___ =] MSZ10106-76 g
<=
| @ —— 5
2, Lépteto 1 0
L —E# motor 2
5454-15 <
. S
e}
=
a) A 2 léptetd motor tengelyének lehfitése, 5 N
mélyhornyt csapagyba illesztése a <
motortartotol 55,5 mm re, a furatok
egymashoz forditasa.
b)A 3 csavarok behelyezése a 4 motortartd
furataiba, a motor menetes furataba rogzitése.
c) Ellenorzés.
Kidolgozta: Détum: Ellendrizte: Détum: Jovahagyta: Détum:
Kiss Gergd 2012.10.04




Gyar: Lapszam:2/14
Nyiregyhazi SZERELESI MUVELETTERV
Féiskola
A gyartmany Megnevezés: Szerelési egység:
rajz szama: 1 Befogo késziilék bordamarashoz. Befogo késziilék
bordamarashoz.
A szerelési csoport szama: | A szereldmunkahelyen végzett miivelet: Munkahely:
1 Befogo késziilék bordamarashoz szerelése. Szereldmiihely.
Szerelési miivelet Késziilék, Alkatrész, Db | Megjegy
Szama Vazlata és megnevezése szerszam, egység jele zés
segédanyag
3. Tengelykapcsold felhelyezése a léptetdmotor Zégergyurti | 2, Léptetd motor | 1
tengelyére. fogo kiilsd 5454-15
7 KNIPEX
) ey B 7, Retesz
?\__ _Z]} MSZ23030-70 1
| % y %_ 11, Merev
| N == | tengelykapcsolo | 1 S
| MSZ 500 E
= )
— 23, Rogzit6 1 &
gyuru ot
= MSZ231-68 .
% :
s 11 (z{‘
a) A 23 rogzitd gyuriit a 2 1éptetdmotor &
tengelyének beszurdsaba helyezni kiilsd S
zégergyurli fogoval. %
b A 7 reteszt a 2 Iéptetdmotor tengelyének R
hornyéaba helyezni a motortart6tol 26. 1mm re. ‘§
c) A 11 merev tengelykapcsolot a 2 1éptetdmotor &
tengelyére illeszteni,ugy hogy a 23 retesz €s a -
horony egy sikba essen majd a merev B
tengelykapcsolot a felhelyezziik a tengelyre gy %
hogy az iitk6zzon a régzitd gylriin. 2
d) Ellendrzés §
<
4 Forgatotarcsa felhelyezése a forgd csucsra. Kezi 12, Forgbesues. | 1 E
59 Védokesztyli =
7 13, Forgato 1 ©
s N E— tarcsa. 2
] =
== [ )
| / > =
f )
B <
. -
12 J - 2
a) A forgdcesucs lehiitése,
b) A forgat6 tarcsa felhelyezése a lehitott
forgocsucsra,a forgdcesiucs homlokfeliiletétdl 59
mmre .
c) Ellendrzés.
Kidolgozta: Détum: Ellendrizte: Détum: Jovahagyta: Détum:
Kiss Gergd 2012.10.04




Gyar:

Lapszam: 3/14

Nyiregyhazi SZERELESI MUVELETTERV
Faiskola
A gyartmany Megnevezés: Szerelési egység:
rajz szama: 1 Befog6 késziilek bordamarashoz. Befogo késziilék
bordamarashoz.
A szerelési csoport szama: A szereldmunkahelyen végzett miivelet: Munkahely:
1 Befog6 késziilék bordamarashoz szerelése. | SzerelOmiihely.
Szerelési miivelet Késziilék, Alkatrész, Db | Megjegyzés
Szama Vézlata és megnevezése szerszam, egyseg jele
segédanyag
5. Motortartd és a csapagy 0sszeszerelése. PS-K9 1, Alaptest 1
Kézi sajtold.
5, Skf 610827 |1
Mitutoyo Mélyhornyu
SA291/300 Golyoscsapagy.

24, Merevitd 2 <
k5]
<
)
80
O
=

E (]
Bz
§ 8
8
2
>
30 OD
D]
a) Az 5 csapagyat az 1 alaptest furatdba S
illeszt majd Ps-k9 es kézi sajtoloval a furatba %
iitkozésig sajtol. 2
b) A 24 merevit6ket az alaptesthez heggeszt. 25
c) Ellenérzés. §
A
6. | Forgocsucs alaptestbe illesztése.. Kezi 1, Alaptest. 1 8
395 VédékCSZtyﬁ L
J— 12, Forgoestics | 1 N
‘ Tolomérd o
B Bsces: | I % - Mitutoyo =
: SA291/300 -
@J&_ =
k5]
©
3
12 =
<
=]
et
=
a) A 12 forgdesucs ismételt lehiitése <
b) A 12 forgdcestics 5 mélyhornyu csapagyba
illesztése Ugy, hogy az alaptestt6l 39.5mm re
legyen a csucs homlokfelilete .
c) Ellen6rzés
Kidolgozta: Détum: Ellendrizte: Détum: Jovahagyta: Détum:
Kiss Gergd 2012.10.04




Gyar: Lapszam: 4/14
Nyiregyhazi SZERELESI MUVELETTERV
Faiskola
A gyartmany Megnevezés: Szerelési egység:
rajz szama: 7 Befogo késziilék bordamarashoz. Befogo késziilék
bordamarashoz.
A szerelési csoport szama: A szereldmunkahelyen végzett miivelet: Munkahely:
7 Befogo késziilék bordamarashoz szerelése. | Szerelomiihely.
Szerelési miivelet Késziilék, Alkatrész, D | Megjegyzés
Szama Vizlata és megnevezése szerszam, egység jele b
segédanyag
7 Tengelykapcsold és a forgocsucs Zégergyurti | 12, Forgdestcs 1
Osszeszerelése. fogo kiilsod
KNIPEX 11, Merev 1
7 11 23 ' tengelykapcsolo
Mitutoyo
% SA291/300 | 23, Rogzitd 1
N — gylirii
=S % .
_ i . ._ 7, Retesz 1
/
& 7
i/ 20 7
325
a) A 7 reteszt a 12 forgdcsucs tengelyének
hornyaba helyezni.
b) A 23 rogzit6 gy(ir(it a 12 forgdcsucs
tengelyének beszurasaba helyezni kiilsé
zégergy(rd fogoval.
c) A 11 merev tengelykapcsolét a 12 forgdcsucs
tengelyére illeszteni,lgy hogy a 23 retesz és a
horony egy sikba essen majd a merev
tengelykapcsolot az alaptesttdl 32.5 mm re toljuk
ugy hogy az itk6zzon a rogzit6 gydrdn.
d)Ellenérzés.
Kidolgozta: Détum: Ellendrizte: Détum: Jovahagyta: Détum:
Kiss Gergd 2012.10.04




Gyar: Lapszam: 5/14
Nyiregyhazi SZERELESI MUVELETTERV
Féiskola
A gyartmany Megnevezés: Szerelési egység:
rajz szama: 8 Befogo késziilék bordamarashoz. Befogo késziilék
bordamarashoz.
A szerelési csoport szama: A szereldmunkahelyen végzett miivelet: Munkahely:
8 Befogo késziilék bordamarashoz szerelése. | Szereldmiihely.
Szerelési miivelet Késziilék, Alkatrész, Db | Megjegyzés
Szama Vizlata és megnevezése szerszam, egyseg jele
segédanyag
8 Motortartd ¢és az alaptest Gsszeszerelése. Csillag feji | 4, Motortarto 1
csavarhuzo.
ProsKit PH | 1, Alaptest
x100 1
| 2, Csavar
| Mitutoyo 1
SA291/300
a) Az 4 motortartot a sinbe helyezni, betolni
ugy hogy feliitk0zzon az alaptesten, az
alaptest homlokfeliilete és a motortartd kozott
27 mm legyen.
b)A 6 csavar behelyezése a 1 alaptest
furataba, az alaptest menetes furataba
rogzitése.
c)Ellendrzés.
Kidolgozta: Détum: Ellendrizte: Détum: Jovahagyta: Détum:
Kiss Gergd 2012.10.04




Gyar: ' Lapszam: 6/14
Nyiregyhazi SZERELESI MUVELETTERV
Féiskola
A gyartmany Megnevezés: Szerelési egység:
rajz szama: 9 Befogo késziilék bordamarashoz. Befogo késziilék
bordamarashoz.
A szerelési csoport szama: A szereldmunkahelyen végzett miivelet: Munkahely:
9 Befogo késziilék bordamarashoz szerelése. Szereldmiihely.
Szerelési miivelet Késziilék, Alkatrész, Db | Megjeg
Szama Vézlata és megnevezése szerszam, | egyseg jele yzes
segédanyag
9 Tengelykapcsolok zarasa csavarkotéssel. 2db 11, 2
‘ Villaskules | Tengelykap
! csolo
Mitutoyo
,:_‘ E SA291/300 | 10, Anya 4
/ 9, Alatét 4
E N | /
@ : @ 8, Csavar 4
B
\ Q
*\ § [
uL______J.'..)I 3 d
/)
= X
a) A 11 tengelykapcsolok furatait 6sszeforgat.
b)A 8 csavar furatba helyezése €s attoldsa mindkét 11
tengelykapcsolon.
c) A 9 alatét felhelyezése a 8 csavarra.
d) A 10 anya felhelyezése a 8 csavarra.
e) Megismételni minden furatnal a b, c, d, pontot.
f) EllenOrzés.
Kidolgozta: Détum: Ellendrizte: Détum: Jovahagyta: Détum:
Kiss Gergd 2012.10.04




Gyar: ' Lapszam: 7/14
Nyiregyhazi SZERELESI MUVELETTERV
Faiskola
A gyartmany Megnevezés: Szerelési egység:
rajz szama: 1 Befogo késziilék bordamarashoz. Befogo késziilék
bordamarashoz.
A szerelési csoport szama: A szereldmunkahelyen végzett miivelet: Munkahely:
10 Befog6 késziilék bordamardshoz szerelése. | SzerelOmiihely.
Szerelési miivelet Késziilék, Alkatrész, D | Megjegyzés
Szama Vézlata és megnevezése szerszam, egyseg jele b
segédanya
g
10. | Pneumatikus munkahenger tartora szerelése.. | 2db 19, Tart6 lemez. 1
Villaskulcs
a) A 26 pneumatikus munkahenger a 19 tart6 26, Pneumatikus 1
lemezbe helyezése. Mitutoyo munkahenger
SA291/300
b) A 6 M5-0s csavaroknak tart6 lemez 6 , M5-0s csavar 8 <
furataiba helyezése, a pneumatikus E
munkahenger menetes furataba rogzitése. N
an
)
c) A miiveleteket megismételni minden T>)
furatnal. 2
0]
5
d) Ellendrzés. N
>
&
r‘—\ =
| .
r|h <
N ] =
|_|_. — . _A_‘ . 5
T T <
N . g
A
8
|
i 5
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=
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s F
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<
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Q{ HERE| \ L... 2
B o
Kidolgozta: Détum: Ellendrizte: Détum: Jovahagyta: Détum:
Kiss Gergd 2012.10.04




Gyar: ' Lapszam: 8/17
Nyiregyhazi SZERELESI MUVELETTERV
Faiskola
A gyartmany Megnevezés: Szerelési egység:
rajz szama: 11 Befog6 késziilek bordamarashoz. Befogo késziilék
bordamarashoz.
A szerelési csoport szama: A szereldmunkahelyen végzett miivelet: Munkahely:
11 Befog6 késziilék bordamardshoz szerelése. | SzerelOmiihely.
Szerelési miivelet Késziilék, Alkatrész, D | Megjegyzés
Szama Vézlata és megnevezése szerszam, egyseg jele b
segédanyag
11. | Munkahenger, allocstics €s a pneumatikus 1db 18, Allécsucs. 1
csatlakozok Osszeszerelése. Villaskulcs
26, Pneumatikus | 1
a) A 18 allocsticsot és a 26 pneumatikus Mitutoyo munkahenger
munkahenger lehiitott dugattytjara illeszteni. | SA291/300
25, Pneumatikus 2 <
b)A 25 pneumatikus csatlakozé rogzitése a 26 csatlakozo k5]
pneumatikus munkahenger furataba. fN)
80
b) Ellendrzés. %
2
2
8
A 3
i >
on
(D]
=
Qo
3 | 5 =
o JE 2]
T CT M =
- g
g
A
8
I
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=
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Kidolgozta: Détum: Ellendrizte: Détum: Jovahagyta: Détum:
Kiss Gergd 2012.10.04




Gyar: ' Lapszam: 9/14
Nyiregyhazi SZERELESI MUVELETTERV
Féiskola
A gyartmany Megnevezés: Szerelési egység:
rajz szama: 12 Befog6 késziilek bordamarashoz. Befogo késziilék
bordamarashoz.
A szerelési csoport szama: A szereldmunkahelyen végzett miivelet: Munkahely:
12 Befogo késziilék bordamarashoz szerelése. | Szereldmiihely.
Szerelési miivelet Késziilék, Alkatrész, Db | Megjegyzés
Szama Vizlata és megnevezése szerszam, egyseg jele
segédanyag
12 A Pneumatikus munkahenger tartolemezének | Csillag feji | 22, 4
az alaptestre helyezése. csavarhuzo. | Stllyesztettfejii
ProsKit PH | csavar
a) A 19 munkahenger tart6 sin részének az 1 | x100
alaptestbe helyezése. 19, 1
Mitutoyo Pneumatikus
b) A 22 stillyesztettfejii csavar 19 SA291/300 | munkahengert
pneumatikus munkahenger tart6 lemezbe Tolomérd tarto lemez
helyezése, a 22 stillyesztettfejii csavar 1
rogzitése az 1 alaptest furatdban. 1, Alaptest
c) Ellenorzés.
NP AP
/ |1\ wih
N NN
L1 n) w
\-— N B
Kidolgozta: Détum: Ellendrizte: Datum: Jovahagyta: Datum:
Kiss Gerg6 2012.10.04




Gyar: ' Lapszam: 10/14
Nyiregyhazi SZERELESI MUVELETTERV
Féiskola
A gyartmany Megnevezés: Szerelési egység:
rajz szama: 1 Befogo késziilék bordamarashoz. Befogo késziilék
bordamarashoz.
A szerelési csoport szama: A szereldmunkahelyen végzett miivelet: Munkahely:
1 Befog6 késziilék bordamardshoz szerelése. | Szereldmiihely.
Szerelési miivelet Késziilék, Alkatrész, Db | Megjegyzés
Szama Vizlata és megnevezése szerszam, egyseg jele
segédanyag
13 Ulék beszerelése az alaptestbe. Kézi 1, Alaptest 1
16
| Mitutoyo 16, Ulék 1
| SA291/300
HT 17, Anya 1
i
!
! } 17 ©
|
(4]
|
|
|
i
a) A 17 anya felhelyezése a 16 tilékre.
b) Az 16 iilék 1 alaptest furataba helyezése, az
iillék becsavarasa, nem sziikséges az anyaval a
pontos méretet beallitani.
c) Ellenorzés.
Kidolgozta: Détum: Ellendrizte: Détum: Jovahagyta: Détum:
Kiss Gergd 2012.10.04




Gyar: Lapszam:11/114
Nyiregyhazi SZERELESI MUVELETTERV
Faiskola
A gyartmany Megnevezés: Szerelési egység:
rajz szama: 14 Befogo késziilék bordamarashoz. Befogo késziilék
bordamarashoz.
A szerelési csoport szama: A szereldmunkahelyen végzett miivelet: Munkahely:
14 Befogd késziilék bordamarashoz szerelése. | SzerelOmiihely.
Szerelési miivelet Késziilék, Alkatrész, Db | Megjegyzés
Szama Vézlata és megnevezése szerszam, egyseg jele
segédanyag
14 A bordastengely ¢és a forgatott tarcsa Kézi 15, Bordas 1
Osszeszerelése.. tengely.
Mitutoyo
| SA291/300 | 14, Forgatott 1
| tarcsa.
SNRN| =
2
| S
0]
| £
=
‘ [5)
2
| 2
— 8
] S
>
on
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=
| 2
= ‘ <
8
N
g
ﬂJFM ;Zj
o P 2
— q)
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<
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3
a) A 15 tengelyt a forgatott tarcsa furataba Eﬁ
helyezni, a homlokfeliiletek 15 mm )
tavolsagra 4llitasa. =)
)
b) A 25 csap lehlitése. ja
N
c), A 25 csapot a 14 forgatott tarcsa furataba <
illeszteni, majd ttkozésig tolni.
c) Ellenérzés.
Kidolgozta: Détum: Ellendrizte: Détum: Jovahagyta: Détum:
Kiss Gergd 2012.10.04




Gyar: ' Lapszam: 12/14
Nyiregyhazi SZERELESI MUVELETTERV
Féiskola
A gyartmany Megnevezés: Szerelési egység:
rajz szama: 15 Befogo késziilék bordamarashoz. Befogo késziilék
bordamarashoz.
A szerelési csoport szama: | A szerelémunkahelyen végzett miivelet: Munkahely:
15 Befogo késziilék bordamarashoz szerelése. Szereldmiihely.
Szerelési miivelet Késziilék, Alkatrész, | Db | Megjegyzés
Szama Vizlata és megnevezése szerszam, egység jele
segédanyag
15 A bordastengely ¢és a forgatott tarcsa Osszeszerelése.. | Kézi 14, Forgatott | 1
2db tarcsa.
! Villaskulcs
‘ 20,M3csavar. | 1
J’W Mitutoyo
-3 SA291/300 | 21, M3 anya. | 1
a) A 20 csavar attolasa a 14 forgatott tarcsa furatan.
b) A 21 anya feltekerése a 20 csavarra, meghuzasa.
c) Ellenorzés.
Kidolgozta: Détum: Ellendrizte: Détum: Jovahagyta: Détum:
Kiss Gergd 2012.10.04




Gyar: ' Lapszam:13/14
Nyiregyhazi SZERELESI MUVELETTERV
Féiskola
A gyartmany Megnevezés: Szerelési egység:
rajz szama: 16 Befog6 késziilek bordamarashoz. Befogo késziilék
bordamarashoz.
A szerelési csoport szama: A szereldmunkahelyen végzett miivelet: Munkahely:
16 Befogd késziilék bordamarashoz szerelése. | SzerelOmiihely.
Szerelési miivelet Késziilék, Alkatrész, Db | Megjegyz
Szama Vézlata és megnevezése szerszam, egyseg jele es
segédanyag
16 | Bordastengely késziilekbe helyezése. Mitutoyo 18, Fallocsucs, 1
SA291/300
17, Anya 1
16, Ulék 1
12, Forgdcsucs 1
1, Alaptest 1
) 14, Forgatott 1
tarcsa.
1
13,Forgatétarcsa.
i 15, 1
B Bordastengely
& 1
3
\E
‘E
3
I
a) A 15 bordastengely felhelyezése a 12
forgdcesticsra tigy hogy a kdzben a 14
forgatott tarcsa csapja a 13 forgatotarcsa
furataba illeszkedjen.
b) A bordastégely befogasa a 12 forgo és az
18 allocsucs koz¢ pneumatikus
mitkodtetéssel.
c) Az 16 ulék hozzaillesztése a 15
bordéstengelyhez, a 17 anyaval 1 alaptesthez
rogzitése.
Kidolgozta: Détum: Ellendrizte: Détum: Jovahagyta: Détum:
Kiss Gergd 2012.10.04




Gyar: Lapszam:14/14
Nyiregyhazi SZERELESI MUVELETTERV
Féiskola
A gyartmany Megnevezés: Szerelési egység:
rajz szama: 17 Befogo késziilék bordamarashoz. Befogo késziilék
bordamarashoz.
A szerelési csoport szama: A szereldmunkahelyen végzett miivelet: Munkahely:
17 Befogd késziilék bordamarashoz szerelése. | SzerelOmiihely.
Szerelési miivelet Késziilék, Alkatrész, Db | Megjegyzés
Szama Vizlata és megnevezése szerszam, egyseg jele
segédanyag
17 a) Vég ellenOrzés. Tolomérd. 1
Kidolgozta: Détum: Ellendrizte: Détum: Jovahagyta: Détum:
Kiss Gergd 2012.10.04




X. Melléklet

Szerelési MUveleti utasitas



Nyiregyhazi Foiskola Szerelési Miiveleti utasitas Lapszam
1/17
Gyartmany Rajzszam Szerelési egység Rajzszam
Bordastengely 669 Befogd készulék Bf-001

Modvelet sorszama

1

Mdvelet megnevezése: Motortarto és a csapagy 6sszeszerelése.

Sorszam

A mvelet leirasa

Szerszam
készulék
mérbeszkoz
segédanyag

Technoldgiai
jellemzdk

Létszam
[db]

Norma
idd
[min]

Megjegyzés

A csapagyat a motortartd
furataba illeszt majd Ps-k9 es
kézi sajtoloval a furatba
ltkdzésig sajtol.

PS-K9
Kézi sajtolo.

50MPa

8’

Az 1,4,5,10,14, m(velet ha van
ra szerelési kapacitas akkor
egyszerre is elvégezhetd.

Kiallitotta
Kiss
Gergb

Kelt Ellen6rizte

Kelt

Jovahagyta

Kelt

2012.10.10

Kapja

Pi

o

Egys




Nyiregyhazi Féiskola Szerelési Miveleti utasitas Lapszam

2/17
Gyartmany Rajzszam Szerelési egység Rajzszam
Bordastengely 669 Befogo késziilék Bf-001
Mdivelet sorszama Muivelet megnevezése: Léptetémotor beszerelése a motortartoba.
2

Ll LT — -
-

Sorszam A mdvelet leirdsa Szerszam Technologiai | Létsza | Norm | Megjegyzés
készulék jellemzo6k m aidé
mérbeszkoz [db] [min]
segédanyag
I A léptetémotor tengelyének Szilérd -70°C 1 12’
lehitése, mélyhornyt széndioxid §
csapagyba illesztése a (szérazjég) s 5
motortart6tol 55,5 mmre, a Védbkeszty(i 5 X O
furatok egymashoz forditasa. R
s SN
; - €S 3
I A csavarok behelyezése a Csillag feji 25°C < S S
, - s T
motortartd furataiba, a motor | csavarh(zo. SX o
menetes furataba rogzitése. =8 ©
%5 3
— N v
P T N 2 F
i Ellendrzes. Szemrevételezés 25°C <E o
Kiéllitotta Kelt Ellendrizt Kelt Jovahagyta Kelt Kapja Pid
Kiss 2012.10.10 e Egys
Gergb




Nyiregyhazi Foiskola Szerelési Miveleti utasitas Lapszam
3/17
Gyartmany Rajzszam Szerelési egység Rajzszam
Bordastengely 669 Befogo késziilék Bf-001

Modvelet sorszama

3

Mivelet megnevezese: Tengelykapcsolo felhelyezése a léptetdmotor tengelyére.

Sorszam A mivelet leirdsa Szerszam Technoldgi | Létsza | Norm | Megjegyzeés
készulék ai jellemzék m aidd
mérbeszkoz [db] [min]
segédanyag
I A rogzit6 gydr(t a Védokesztyl 25°C 1 10°
Iéptetémotor tengelyének
beszurasaba helyezni kils6
zégergyr( fogoval. =
I A reteszt a léptetbmotor Csillag fejd 25°C 2 g
tengelyének hornyaba csavarh(zo. E) &N’
helyezni a motortartotol 2 g
26.1mm re. c S
Il A merev tengelykapcsolota | Szemrevételezés 25°C ge
Iéptetémotor tengelyére Zégergy(rl fogo I
illeszteni,ugy hogy a retesz | kiils6 B 5
és a horony egy sikba essen KNIPEX 2 <Z§
majd a merev 22
tengelykapcsolét a < E
felhelyezzik a tengelyre ugy o %
hogy az Utk6zzon a rogzité S 8
gyurdn. :. S
N &
v Ellen6rzés Mitutoyo 25°C < x
SA291/300
toloméré
Kiéllitotta Kelt Ellendrizt Kelt Jovahagyta Kelt Kapja Pid
Kiss 2012.10.1 e Egys
Gergb 0




Nyiregyhazi Féiskola Szerelési Mlveleti utasitas Lapszam
4/17
Gyartmany Rajzszam Szerelési egység Rajzszam
Bordastengely 669 Befogo késziilék Bf-001

Mdvelet sorszama

4

Mdvelet megnevezése: Tengelykapcsolo felhelyezése a lIéptetémotor tengelyére.

Sorszam A mlvelet leirdsa Szerszam Technologi | Létsza | Norm | Megjegyzés
késziilék ai jellemzdék m aidé
mérdeszkoz [db] [min]
segédanyag
I A forgocsucs lehitése Szilard -70°C 1 22’
széndioxid =
(szérazjég) >
Véd6keszty( 2g .
= 7 0
558
I A forgato tarcsa felhelyezése Toléméré 25°C S § ﬁ
a leh(itott forgdesdcsra,a Mitutoyo ESF
forgdcstics homlokfeliiletétd| SA291/300 S g3
— wn
S59mmre. ug} % é
" Ellendrzés. Toloméro 25°C T o8
Mitutoyo R s =
SA291/300
Kiallitotta Kelt Ellendrizte | Kelt Jovahagyta Kelt Kapja Pid
Kiss | 2012.10.10 Egys
Gerg6




Nyiregyhazi Féiskola Szerelési Miveleti utasitas Lapszam
5/17
Gyartmany Rajzszdm Szerelési egység Rajzszdm
Bordéastengely 669 Befogo keszulék Bf-001

Modvelet sorszama

5

Mdvelet megnevezése: Motortartd és a csapagy 0sszeszerelése.

Sorszam A mivelet leirasa Szerszam Technoldgi | Létsza | Norm | Megjegyzes
készulék ai jellemzdék m aidé
mérbeszkoz [db] [min]
segédanyag
I A csapagyat az alaptest PS-K9 50MPa 1 22’
furataba illeszt majd Ps-k9 es | Kézi sajtolo. c
- - 7 [
kézi sajtoloval a furatba 2
iitkozésig sajtol. < O .
3% 3
I A merevit6ket az alaptesthez Védbkesztyi 180A é é ﬁ
heggeszt. Mig150 ? 8 &
Védagaz CO, 583
Huzalelektroda S 5=
@0.8mm w5 2
AT
-1 N »n
I Ellen6rzes. Szemrevételezes 25°C < g §
Kiallitotta Kelt Ellenérizt Kelt Jévahagyta Kelt Kapja Pid
Kiss 2012.10.1 e Egys
Gergb 0




Nyiregyhazi Féiskola Szerelési Miveleti utasitas Lapszam
6/17
Gyartmany Rajzszdm Szerelési egység Rajzszdm
Bordéastengely 669 Befogo keszulék Bf-001

Modvelet sorszama
6

Mdvelet megnevezése: Forgdcsucs alaptestbe illesztése.

Sorszam A miivelet leirasa Szerszam Technoldgi | Létszd | Norm | Megjegyzés
készllek ai jellemzék m aido
mérbeszkoz [db] [min]
segedanyag
I A forgdcsucs ismételt Szilard -70°C 1 19°
lehitése széndioxid
(szérazjég) =
Védbkesztyi >
I A forgadcstcs mélyhornyu Tolomérd 25°C < S
csapagyba illesztése ugy, Mitutoyo = ® @
hogy az alaptestt6l 39.5mm SA291/300 S8
re legyen a cs(cs EQS
homlokfelilete . 583
ST e
Il Ellendrzés. Szemrevételezés 25°C w0 3 =
Tol6mérg Yo N
Mitutoyo R =
SA291/300
Kiallitotta Kelt Ellenérizt Kelt Jovahagyta Kelt Kapja Pid
Kiss 2012.10.1 e Egys
Gergb 0




Nyiregyhazi Féiskola Szerelési Miveleti utasitas Lapszam
7117
Gyartmany Rajzszdm Szerelési egység Rajzszdm
Bordastengely 669 Befogo keszulék Bf-001

Modvelet sorszama
7

Mdvelet megnevezése: Tengelykapcsolo és a forgdcsucs 6sszeszerelése..

Sorszam A mivelet leirasa Szerszam Technoldgi | Létsza | Norm | Megjegyzes
készulék ai jellemzdék m aidé
mérbeszkoz [db] [min]
segédanyag
I A rogzit6 gydrdt a | Szemrevételezes 25°C 1 20’
forgdcsucs beszurasaba Zégergy(rl fogo
helyezni kuls6 zégergydr( kilsd
fogoval. KNIPEX
] A reteszt a forgocsucs VédOkeszty(l 25°C -
tengelyének hornyaba S
helyezni . e _g:z _
I A merev tengelykapcsolot a | Mitutoyo 25°C R A=
forgocsucs tengelyére SA291/300 g5
illeszteni,ugy hogy a retesz | toloméré E’ § %
és a horony egy sikba essen < 22
majd a merev X g
tengelykapcsol6t az 52 e
alaptesttSl 32.5 mm re toljuk <~ £
agy hogy az iitkézzon a T84
régzité gydrdin. <eg
v Ellen6rzés Mitutoyo 25°C
SA291/300
toloméré
Kiallitotta Kelt Ellenérizt Kelt Jévahagyta Kelt Kapja Pid
Kiss 2012.10.1 e Egys
Gergb 0




Nyiregyhazi Féiskola Szerelési Mveleti utasitas Lapszam
8/17
Gyartmany Rajzszdm Szerelési egység Rajzszdm
Bordastengely 669 Befogo keszulék Bf-001

Modvelet sorszama

8

Muvelet megnevezése: Motortart6 és az alaptest 6sszeszerelése.

Sorszam A mivelet leirasa Szerszam Technoldgi | Létsza | Norm | Megjegyzes
készulék ai jellemzdék m aidé
mérbeszkoz [db] [min]
segédanyag
I Az motortartot a sinbe Védokesztyli 25°C 1 8’
helyezni, betolni Ggy hogy §
felutkdzzon az alaptesten, az < 5
alaptest homlokfeliilete és a 2 % el
motortart6 kozott 27 mm ERES
legyen. 235 S
] A csavar behelyezése az Csillag fejd 25°C < % 2
alaptest furataba, az alaptest | csavarhizé. g _— z
menetes furataba rogzitése. N
1 Ellen6rzés Mitutoyo 25°C <~ £
SA291/300 IS
tolémérd <e g
v 25°C
Kiallitotta Kelt Ellenérizt Kelt Jévahagyta Kelt Kapja Pid
Kiss 2012.10.1 e Egys
Gergb 0




Nyiregyhazi Féiskola

Szerelési M(veleti utasitas

Lapszam

9/17
Gyartmany Rajzszdm Szerelési egység Rajzszdm
Bordastengely 669 Befogo keszulék Bf-001

Modvelet sorszama

9

Mdvelet megnevezése: Tengelykapcsolok zardsa csavarkotéssel.

Sorszam A mivelet leirasa Szerszam Technoldgi | Létsza | Norm | Megjegyzes
készulék ai jellemzdk m aidé
mérbeszkoz [db] [min]
segédanyag

I A tengelykapcsolok furatait | Védokesztyii 25°C 1 11
Osszeforgat.

] A csavar furatba helyezése és Védokesztyl 25°C s
attoladsa mindket = o
tengelykapcsolén. PR

1T A alatét felhelyezése a Védbkeszty(i 25°C E 2 2
csavarra. 25 g

v A anya felhelyezése a Védbkeszty(i 25°C < a3
csavarra,Csavarkotes 2db Villaskulcs = Scf It
rogzitése. 3 o

\/ e) Megismételni minden Védokesztyli 25°C 2: g E,
furatnal a b, c, d, pontot. 2db Villaskulcs — N2

I8

Vi Ellen6rzés. Mitutoyo 25°C

SA291/300
toloméré
Kiallitotta Kelt Ellen6ri Kelt Jévahagyta Kelt Kapja Pid
Kiss 2012.10.10 zte Egys
Gergb




Nyiregyhazi Féiskola

Szerelési M(veleti utasitas

Lapszam

10/17
Gyartmany Rajzszdm Szerelési egység Rajzszdm
Bordastengely 669 Befogo keszulék Bf-001
Mudivelet sorszama Mdvelet megnevezése: Pneumatikus munkahenger tartdra szerelése.
10

Sorszam A mlvelet leirdsa Szerszam Technologi | Létsza | Norm | Megjegyzés
készllek ai jellemzék m aido
mérbeszkoz [db] [min]
segedanyag
I A pneumatikus munkahenger | VVédbkesztyi 25°C 1 13
tartd lemezbe helyezése.
c
] Az M5-0s csavarnak tartd Védokesztyl 25°C g _
lemez furataiba helyezése, a | 1db Villaskulcs g g |
pneumatikus B %5
munkahenger menetes S8
furataba rogzitese. ESZ
S 83
I A miveleteket megismételni | Védbkesztyii 25°C S 5 2
minden furatnal. o = £
3 g3
VI Ellendrzés. Mitutoyo 25°C R >
SA291/300 =@
toloméré
Kiallitotta Kelt Ellenéri Kelt Jovahagyta Kelt Kapja Pid
Kiss 2012.10.10 zte Egys
Gergb




Nyiregyhazi Féiskola Szerelési Mveleti utasitas Lapszam

11/17
Gyartmany Rajzszdm Szerelési egység Rajzszdm
Bordastengely 669 Befogo keszulék Bf-001
Mudivelet sorszama Muvelet megnevezése: Pneumatikus munkahenger tartora szerelése.
11

Sorszam A miivelet leirasa Szerszam Technoldgi | Létszd | Norm | Megjegyzés
készllek ai jellemzék m aido
mérbeszkoz [db] [min]
segedanyag
I A pneumatikus munkahenger | Védokesztyii -70°C 1 11
dugattydjanak lehdtése Szilard
széndioxid s
(szérazjég) = o
I A allécsucsot és a Védbkesztyli 25°C g < O
pneumatikus munkahenger © o 2
leh(itott dugattytjéara 2 28
illeszteni. < S 2
1T Ellen6rzés. Mitutoyo 25°C = ga
SA291/300 = D%
tolomérs 4925
VI - 59
N L2
<SS g
Kiallitotta Kelt Ellenéri Kelt Jovahagyta Kelt Kapja Pid
Kiss 2012.10.10 zte Egys
Gergb




Nyiregyhazi Féiskola Szerelési Miveleti utasitas Lapszam
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Gyartmany Rajzszdm Szerelési egység Rajzszdm
Bordéastengely 669 Befogo keszulék Bf-001

Modvelet sorszama

Mdvelet megnevezése: A Pneumatikus munkahenger tartélemezének

12

az alaptestre helyezése.

Sorszam A mivelet leirasa Szerszam Technoldgi | Létsza | Norm | Megjegyzes
készulék ai jellemzdék m aidé
mérbeszkoz [db] [min]
segédanyag
I A munkahenger tarto sin Védokesztyli 25°C 1 9
részének az alaptestbe
helyezése.
I A slillyesztettfejd csavar Védbkesztyli 25°C -
pneumatikus munkahenger Csillag fejd N
tarté lemezbe helyezése, a csavarhizo. s c;: _
slllyesztettfej(i csavar ProsKit PH 8% E
régzitése az alaptest x100 225
furataban.. ES 3
Il Ellendrzés. Mitutoyo 25°C S &2
SA291/300 S =
toloméré 58w
25
VI o ﬁ §
I8
Kiallitotta Kelt Ellenéri Kelt Jovahagyta Kelt Kapja Pid
Kiss 2012.10.10 zte Egys
Gergb




Nyiregyhazi Féiskola Szerelési Miveleti utasitas Lapszam
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Gyartmany Rajzszam Szerelési egység Rajzszam
Bordéastengely 669 Befogo keszulék Bf-001
Mdvelet sorszama Mivelet megnevezése: Ulék beszerelése az alaptestbe.
13
Sorszam A miivelet leirasa Szerszam Technoldgi | Létszd | Norm | Megjegyzés
készllek ai jellemzék m aido

mérbeszkoz [db] [min]
segedanyag

I A anya felhelyezése az VédOkesztyl 25°C 1 9
ulékre.. -

I Az Uléknek alaptest furataba | Véd6keszty(i 25°C g
helyezése, az tlék 1db Villaskulcs 23S |
becsavarésa, nem sziikséges 8% g
az anyaval a pontos méretet é & N
beallitani. ES D

I Ellenorzés. Szemreveételezés 25°C s §- =

Q52
0 g S
vi <88
N 2 2
<c g
Kiallitotta Kelt Ellen6ri Kelt Jévahagyta Kelt Kapja Pid
Kiss 2012.10.10 zte Egys
Gergb




Nyiregyhazi Féiskola Szerelési Mveleti utasitas Lapszam
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Gyartmany Rajzszdm Szerelési egység Rajzszdm
Bordastengely 669 Befogo keszulék Bf-001

Modvelet sorszama

Mdvelet megnevezése: A bordastengely és a forgatott tarcsa 0sszeszerelése..

14

Sorszam A mivelet leirasa Szerszam Technoldgi | Létsza | Norm | Megjegyzes
készulék ai jellemzdk m aidé
mérbeszkoz [db] [min]
segédanyag
I A tengelyt a forgatott tarcsa | Védokesztyii 25°C 1 5
furataba helyezni, a
homlokfeluletek 15 mm 8 .
tavolsagra allitasa. T 2
L
> 2
] A csap leh(tése. Védokesztyl -70°C BNy
Szilard S =
széndioxid = 2
(szarazjég) pall
L o
3 Y
I A csapot a forgatott tarcsa 25°C E =
furataba illeszteni, majd & -
ltkdzésig tolni. — %
© «
—
5 8
< o
o8
Vi Ellendrzés Szemrevételezés 25°C < S
Kiallitotta Kelt Ellen6ri Kelt Jévahagyta Kelt Kapja Pid
Kiss 2012.10.10 zte Egys
Gergb




Nyiregyhazi Féiskola Szerelési Mlveleti utasitas Lapszam
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Gyartmany Rajzszam Szerelési egység Rajzszam
Bordastengely 669 Befogo késziilék Bf-001

Mdvelet sorszama

15

Muvelet megnevezése: A bordastengely és a forgatott trcsa dsszeszerelése.

Sorszam A mivelet leirdsa Szerszam Technologi | Létsza | Norm | Megjegyzés
késziilek ai jellemz6k m aidé
mérbeszkoz [db] [min]
segédanyag
I A csavar attolasa a forgatott | VVédbkeszty( 25°C 1 7
tarcsa furatan.
I Az anya feltekerése a csavarra, Védbkesztyli 25°C =
meghuzasa. 2db Villaskulcs o
c Q2 .
= Ne]
L T B
L gy
> @ N
7 Ve Ve Ve §3 't GJ
I Ellendrzés Szemrevételezés 25°C €23
<~ 22
=<4 £
o .= .2
a8 o
< 25
Vi - 89
N 2 2
<<e g
Kiéllitotta Kelt Ellendri Kelt Jovahagyta Kelt Kapja Pid
Kiss 2012.10.10 zte Egys
Gerg0




Nyiregyhazi Féiskola Szerelési Miveleti utasitas Lapszam
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Gyartmany Rajzszdm Szerelési egység Rajzszdm
Bordéastengely 669 Befogo keszulék Bf-001

Modvelet sorszama

16

Mdvelet megnevezése: Bordastengely késziilékbe helyezése.

Sorszam A mivelet leirasa Szerszam Technoldgi | Létsza | Norm | Megjegyzes
készulék ai jellemzdk m aidé
mérbeszkoz [db] [min]
segédanyag
I A bordastengely felhelyezése | Védokesztyii 25°C 1 5
a forgdcesucsra ugy hogy a
kdzben a forgatott tarcsa
csapja a forgatotarcsa —_
furataba illeszkedjen. % S
T &
] A bordastégely befogésa a Védokesztyli 25°C o 'g
forg6 és az allcstics kozé <2
pneumatikus mikodtetessel. g @
'
2 o
1T Az (ilék hozzéillesztése a Védbkeszty( 25°C S
bordastengelyhez, a anyaval | 2db Villaskulcs E >
az alaptesthez rogzitése < S
o2
S w©
o 8
N S
Vi Ellendrzés Szemrevételezés 25°C E =
X
Kiallitotta Kelt Ellen6ri Kelt Jévahagyta Kelt Kapja Pid
Kiss 2012.10.10 zte Egys

Gergb




Nyiregyhazi Féiskola

Szerelési M{veleti utasitas

Lapszam

17/17
Gyartmany Rajzszdm Szerelési egység Rajzszdm
Bordéastengely 669 Befogo keszulék Bf-001
Mdvelet sorszama Mdvelet megnevezése: Végellenbrzés
17
Vegellenorzés Gsszealitasi rajz szerint!
Sorszam A mivelet leirasa Szerszam Technoldgi | Létsza | Norm | Megjegyzes
készulék ai jellemzdk m aidé
mérbeszkoz [db] [min]
segédanyag
I Védokesztyli 25°C 1 5
Meéretek ellenbrzése Mitutoyo
SA291/300
toloméré =
I Csillag fejli 25°C =
Csavarkotések ellen6rzése csavarhuzo. <
ProsKit PH o
x100 2
2db Villaskulcs N
Védbkeszty(i 2 £
L O
3
1T 25°C « 2
Szemrevételezés & %
3 =
VI E g
< E
Kiallitotta Kelt Ellenéri Kelt Jovahagyta Kelt Kapja Pid
Kiss 2012.10.10 zte Egys
Gergb




XI. Melléklet

Befogokesziilek szerelési csaladfaja



Motortart6(4 tsz.)

1db

0.25kg
E 1db)
Mh csapagy (5 tsz) 1db
SKF 6108 2Z 0.1kg
E 1db
Léptetémotor (2tsz) 1db
5454-15 0.4kg
D fejii csavar (3tsz) 4db
MSZ 10106-76 0.03kg
Retesz (7 tsz) 1db é 1db
]
MSZ 23030-70 0.04kg
Rogzitégyri (23tsz) 1db
SMSZ231-68 0.04kg
Merevtengelykapcsolo(11tsz)| 1db
MSZ 500 0.3kg
Forgocsucs (12 tsz.) 1db
DIN 812 0.3kg
E 1db)
Forgato tarcsa (13 tsz) 1db
0.2kg
E 1db
Alaptest (1tsz) 1db
6 kg
E 1db)
Mh Golyoscsapagy (5 tsz.) 1db
SKF 6108 2Z 0.1kg
Retesz (7 tsz) 1db é 1db
~
MSZ 23030-70 0.04kg
Rogzitégyiri (23 tsz) 1db
SMSZ231-68 0.04kg
Merevtengelykapcsolo(11tsz)| 1db
MSZ 500 0.3kg E 1db)
Csvar (6 tsz) 1db
MSZ 2430-76 0.04kg
Csavar (8tsz.) 4db
MSZ 2260-72 0.3kg
Alatét (9 tsz.) 4db
MSZ 7897-70 0.02kg
Anya (10 tsz) 4db
MSZ 2260-73 0.03kg
Anya (17 tsz) 1
MSZ 2260-73 0.03kg
Olék (16 ts7) 4db E m Szerelt befog6 késziilék. 1db
0.10kg J
Pneumatikus mh (26 tsz) 1db
DSC-32-100PPVAN3 0.3kg
E 1db)
Tartolemez (19tsz) 1db
0.25kg
Csavar (6 tsz) 8db
MSZ 2260-72 0.09kg
E 1db)
Allécstcs(18 tsz) 1db /
DIN 807 0.04kg
Pneumatikus csatl (25 tsz) 1db
ISO 15407-1 0.35kg
Csavar (22 tsz) 4db
MSZ 2430-76 0.17kg
Tengely (15 tsz) 1db
0.35kg
1)
Forgatott tarcsa (14 tsz) 1db J
0.17kg Név: 3 . :
- Targy: Ma: Iskola:
. ” .
Kiss Gergd 2:1
Anyag: )
’
Datum:
2011.11.20 ebarii] - £ A€A;
Befogokésziilék szerelési csaladfija.
. ’
Rajzszam:
. ’
Ellenorzés:
Lapok sz.: 2 Lap.sz:2




XII. Melleklet

A bordastengely miihelyrajza



<
= = y
o o~ ]
= s V)
(O] Hmu
DIN 5471 A 23g6x28x6 1x45°
22 31
_ 1x45°
L. 0,63 22
| \
= < S
@ X
(V] s S
Q h |
8 = h -
X~
2x45° / [A] S
I, S| Q
134
146
236
S
: W I, I
6-j7 O M:5:1 M:5:1
2.5 2
A TN
©
< o
© w S
o S
8
Név: Arav: ” )
Méret Tirés Méret Tirés & Targy: Ma . Iskola:
Kiss Gergd :
2282111 — 120- s : NYF-MMK
0.16 HM_.%OBB -0.2 Datum: >:O<mm%m.
- K
@23g6 |2 0,15 2011.11.20 :
g 016 120mm 015 Bordastengely ——
0 +0,1 ——
32095 055 6-30mm j— o Ellenérzés:
a6j7 wwwm Lapok sz.: 2 Lap.sz:2




XIII. Melléklet

3 dimenzi6s modellek



A bordastengely 3 dimenzios modellje SolidWorks: PhotoView 360 programmal.




A beépitési rajz 3 dimenziés modelje






A munkadarab kiszerelése a PLC vezérelt befogokésziilékbol.






XIV .Melléklet

A befogokésziilek robbantott abraja






XV. Melléklet

Osszedllitasi rajzok



&) &

295

%

8 H7Y j6

|
@ H1/ j6

B60HIjI—— |

4

277
12 1 Persely @22x45 K032
1" 1 Favokapersely P#8x45 9SMnPb
10 1 Tomits gy rii MSZ 7897-70 | #23x20 Gumi
9 1 T6mit6 gyd rd MSZ 7897-70 | 29x3 Gumi
8 1 Tomité gyiird MSZ 7897-70 | #57x2.5 Gumi
7 1 Hiz 100x4 AIMgSit
6 4x90° | Csavar MSZ 4225 M8 (45
5 1 Térelvalaszto 60x12 ALCuMgPb
4 1 Tmits gyiird MSZ 7897-70 | 48x6 Gumi
3 1 Tomits gyiird MSZ 7897-70 | 57x2.5 Gumi
2 |1 Témits gyiri MSZ 7897-70 | 48x2.5 Gumi
19 4x60° | Csavar MSZ 4225 Mé (45
- . 1 1 Védaé burkolat @ 95x150 ALCuMgPb
18 1 Régzits burkolat #59x33 AlMgsit
17 P) Szelep MSZ 2026-5 Bronz Tsz Db Megnevezes Szab. Méret Anyag
Név: Térgy: Ma: Iskola:
16 1 Bordastengely #28x236 Ko36S Kiss GergG y
15 1 Védé burkolat 890/50x97 890/50x97 | AlC ckmbu Datum: Anyag: NYF-MMK
K036S
14 1 H( t6 csé tarts lemez MSZ 6258-79 G-CuZn 20111120 Lencsepolirozé
Rajzszam:
Tsz Db Megnevezés Szab. Méret Anyag Lapok 52 2 Lap.sz2




A-nézet
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183
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12 1 Forgdcsics @17x165 c20
1 2 Tengelykapcsolo @56x30 A 40
10 1 Anya MSZ 2260-73 | M5 A30
8 9 1 Alstét MSZ 7897-70 | 29x3 €20
698
8 1 Csavar MSZ 2260-72 M5 c1o
7 2 Retesz MSZ 23030-70 | 15x5x5 (30
6 4 Csavar MSZ 2260-72 M5 (45
5 2 Golyés csapagy SKF 6108 2Z | p10x@22x5 | (30
22 4 Slllyesztettfejli csavar | MSZ 2430-76 | M5 30 .
4 1 Motortarto bak MSZ 7838-70 | 60x90 A40
21 1 Anya MSZ 2260-73 | M3 10 .
3 4x90° | Csavar MSZ10106-76 | M5 (45
20 1 Csavar MSZ 2260-72 | M3 c1 P ; 45415 7257
sptetd - X
19 ) Munkahenger tarto lemez 64x190 A30 Leptetd Motor
1 1 Alaptest 100x470 ALCuMgPb
18 1 Forgécsics @10x47 20
Tsz Db Megnevezés Szab. Méret Anya
27 1 Siillyesztettfejii csavar| MSZ 2430-76 | M10 € 30 17 2 Anya MSZ 2260-73 | m10 c10 \ 7 i
Név: Térgy: Ma: Iskola:
26 1 Pneumatikus munkahenger 54x130 (22 16 1 Ulék g16x75 c1 Kiss Gerg6 11
25 1 Pneumatikus csatlakozo @12/18 c10 15 1 Bordasengely 828/236 K036S ETS Anyag: NYF-MHK
24 2 Merevits 42x20x20 | A 40 14 1 Forgatott tircsa Al 2012.11.02 Befogé késziilék bordistengelyhez. —
ajzszdm:
23 2 R6gzité gyiirii gydrd MSZ 231-68 B25x2.4 A 30 13 1 Forgaté tarcsa #65/5 A 30 Ellendrzés: BF-001
Tsz | Db Megnevezés Szab. Méret Anyag Tsz | Db Megnevezés Szab. Méret Anyag Lapok sz 1 Lop.sz




