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2024. szeptember 9. - december 13.
heti 2 6ra eldadas és 2 ora gyakorlat

Eléadasok és gyakorlati orak iitemterve

A gépgyartastechnologia tudoményteriiletei, alapfogalmai és rendszerjellemzéi. A
gyartmany strukturaja. A gyartasi és a technologiai folyamat. A gyartasi folyamat
jellege.

Félévi program ¢és feladatok ismertetése. Balesetvédelmi oktatds. Alapvetd
megmunkalasi eljarasok bemutatésa.

A gyartas gazdasdgossaga. A normaid6 struktirdja. A gyartdsi koltség és dsszetevoi.
Az alkatrész pontossaganak fogalma. A pontossagot befolyasold egyes konstrukcios
¢s technoldgiai tényezok. Méretlancok elmélete, szerelési méretlancok megoldasa.

A technolégiai tervezés dokumentéacioi, a miiveleti utasitési lap kitoltése.

A bazisok szerepe €s fajtai, a helyzetmeghatarozas modjai. Szerkesztési, technologiai
¢s felfogasi bazisok. A bazisazonossag és bazisallandosag elve. Forgéacsolas hatarozott
¢l szerszammal. A forgéacsolas alapfogalmai, relativ mozgésok, technologiai adatok,
a forgacs keresztmetszete.

Méretlancok szamitasa. A bazismegvalasztasi hiba meghatdrozasa

A forgacsoloszerszamok ¢élgeometridja. Forrasztott lapkas egyélii forgacsolo
szerszamok tipusai.
Egyélli forgacsoloszerszamok tipusai, élszogei.

A forgacsold szerszamok ¢€lanyagai. A forgéacsképzddés folyamata, forgacsfajtik,
forgacsalakok.
Forgacsol6 szerszamok kopdsa és éltartamanak meghatdrozasa.

Forgacsolo szerszamok kopasa és éltartama.
Példéak a forgéacsold erd, a sziikséges teljesitmény meghatarozasara esztergalasnal.

Forgacsolo erd és teljesitmény meghatarozasa. Az erd valtozasat befolyasolo
tényezok. A forgacsolt feliiletek mindsége.
Erd, nyomaték és teljesitmény szamitésa furasra.

oktatasi sziinet — rektori sziinet (oktober 29.)
oktatasi sziinet (oktober 29.)
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Forgacsold erd és teljesitmény meghatdrozasa. Az erd valtozasat befolyasolo
tényezok. A forgéacsolt feliiletek mindsége. Esztergalds. Kiilonbozd esztergalasi
modok jellemzdi és szerszamai. Eloéallithatd feliiletek, alkalmazasi tertilet,
megmunkalasi pontossag és azt befolydsold tényezok, szerszdmok, munkadarabok
felfogasa. Esztergagépek.

Labor: Esztergalas, gyalulas

Gyalulds és vésés jellemzo6i, szerszamai. Harant- és hosszgyalulas. Az iiregelés
forgacslevalasztasi  sajatossagai.  Eljarasi  modok, alkalmazasi teriiletek.
Furatmegmunkalds. A csigafurd élgeometridja.

Labor: Furas, siillyesztés, dorzsarazas, palast- és homlokmaras

Erd, nyomaték ¢€s teljesitmény szamitésa furasra.

47./11. Ea.:
Gy.:
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49./13. Ea.:
Gy.:
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Furés, siillyesztés és dorzsarazas. Szerszadmok, forgacsoldsi viszonyok. Erd, nyomaték
¢s teljesitmény. Marés. Palédst és homlokmaras. Szerszamok, forgacsolasi viszonyok,
megmunkald gépek.

Labor: Abraziv megmunkalasok

Forgacsolas hatarozatlan ¢élii szerszdmokkal. Kotott és kotetlen szemcesével végzett
abraziv megmunkaldsok. Koszoriilés. Szerszamok. Kiilonbozé koszoriilési modok.
Fontosabb technoldgiai jellemzdk.

ZARTHELYI

Rovid és hosszuloketti dorzskoszoriilés, tiikrosités, polirozas. Technologiai jellemzdk,
szerszamok, pontossag ¢és feliiletmindség.
POTZARTHELYI

Gépipari mérések és eszkozeik. A mérés eredménye. H0SSz- és szogméréstechnikaban
alkalmazott méromuszerek.
Gépipari mérések és eszkozeik. Jegyzokonyvek leadasa, félévzaras, potlasok.

A gyakorlatok, laborgyakorlatok végzésének rendje:

A gépeken, berendezéseken, mérémiiszerekkel a hallgatok csak a tanszéki munkatérsak, illetve
oktatok jelenlétében és engedélyével dolgozhatnak. A laborgyakorlatokon vald részvétel feltétele
a balesetvédelmi utmutatd ismerete €s a jegyzokonyv aldirasa.

A tantargy félévi lezdardsanak modja: alairéas és vizsga

A félévi alairas megszerzésének feltételei:

— A gyakorlati 6rakon val6 aktiv részvétel. A gyakorlati 6rdkrol vald hidnyzas nem haladhatja
meg a 40%-ot! A gyakorlati 6rak latogatasanak teljes hidnya végleges alairas megtagadast
von maga utan.

— Minden laboratériumi gyakorlat elvégzése. A potlas modja és idépontja a létszam
fliggvényében a szorgalmi id0szak utolsé két hetében keriil kijelolésre.

— A laborgyakorlatokhoz kapcsoldodéan 3db ,,JegyzOkonyv” elkészitése (miiveleti utasitds
kitoltése a hozza kapcsolodo szamitasok, megfontolasok irdsos rogzitésével).

A jegyzokonyvek leadasanak hatarideje minden tankornek a szorgalmi iddészak utolso
gyakorlati oraja. Ezt kovetoen jegyzokonyv csak az alairas potlas idészakaban,
feladathalasztasi kérelemmel adhato le!



— Az évkdzi zarthelyi dolgozat legalabb elégséges szintli megirdsa. A zarthelyi id6tartama 60
perc, értékelése 1-t0l 5-ig terjedd osztdlyzattal torténik. Jeles zarthelyi a vizsgajegyet 1
osztalyzattal javithatja.

A vizsga: szobeli, 30 perc felkésziilési idovel. A vizsgan a tantargy teljes anyaganak a gyakorlati
alkalmazashoz sziikséges elsajatitdsardl kell szdmot adnia a vizsgdzonak. A vizsga értékelése
otfokozatu. Jeles zarthelyi dolgozat és kivalo beszamolok a vizsga értékelésébe beszamitanak.
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1. Adott egy hajlitott forgacsolokés egy nézete és egy metszete, a forgacsolé sebesség és az
elotolo sebesség iranyanak bejelolésével egyiitt. Adja meg a tablazatban kozolt sikok és
szogek jelét és értelmezését, valamint jelolje be azokat a szerszamél kivalasztott

pontjiaban, ha lehetséges mindkét nézeten! (12p)
Megnevezés Jel Ertelmezés

Szerszam alapsik Pr Prmerdleges vc-re
Szerszam élsik Ps Psmerdleges Pr-re és illeszkedik az élre
Szerszam ortogonal sik Po Po merdleges Pr-re €s merdleges Ps-re
Szersz. feltételezett munkasik Ps Psmeroleges Pr-re és illeszkedik az el6tolasra
Szersz. f6él elhelyezési szog Kr Ptés a Ps altal bezart szog Pr-ben
Szersz. ortogonal homlokszog Yo Ay (homloklap) és a Py altal bezart sz6g Po-ban
Szersz. ortogonal hatszog Olo Aa (hatlap) és a Ps altal bezart szog Po-ban
Szersz. ortogonal ékszog Bo Aa és a Ay altal bezart szog Po-ban

% 0-20:

= 21-27:
28-35:

—N— 36-43:
44-50:

ZH ponthatarok:

O~ wNPE-



2. Forgacsolasi kisérlet soran egy 090 mm atmérdojii normalizalt C45 anyagmindségii
(ke11=1570 N/mm? és z=0,24) tengelyt hossziranyban esztergialunk. A megmunkalas
soran 0,2 mm/ford elétolas alkalmazasa mellett 2,5 mm fogasmélységgel esztergalunk.
Az esztergagép beillitott fordulatszama 750 1/min. A szerszam anyaga P20
keményfém, élszogei: a0=8° yo=6° kr=75°% As=3°. A modosito tényezok értékét 1-nek
tekintjiik, kivéve a sebesség miatti médosito tényezét, amelyet a K,=(100/vc)%!
osszefiiggéssel szamitjuk. Rajzolja fel az elméleti forgacskeresztmetszetet, jelolje be a
b, h, f, ap értékeket és adja meg azok jelentését! Hatarozza meg a fajlagos foforgacsolo
erd és a foforgacsolé eré nagysagat! Elvégezheté-e az adott forgacsolas egy Pm=5kW
névleges teljesitményil motorral felszerelt esztergagépen, ha a gép oOsszhatasfoka
1n=0,78? Valaszat indokolja!

(14p)
d = 90 mm n=750 —
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[[r=002 = x=(2)" (229" -0,
P N v \y. ) T \212) T
=
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Fe=n-Py

3802 < 0,78 - 5000 @
3802 < 3900 %



3. Egy 65 mm vastagsagi acéllemezben meglévé 324 mm-es atmérdji furatot 348 mm
atmérore kell boviteni egy csigafiréoval. A munkadarab egy A70 anyagmindségi,
amelyhez a kovetkezo paraméterek tartoznak: kc1.1 = 1600 N/mm?, z = 0,32.

Az alkalmazott forgacsolé sebesség 21 m/min, az elétolas 0,2 mm/ford.

A szerszam atmérdje 48 mm; csucsszoge 118°

Hatarozza meg az egy élre juté foforgacsolo erd értékét, ha a modosité tényezok
szorzata 1,5. Szamitsa ki a forgacsolasi nyomatékot és a forgacsolasi teljesitményt!

(9p)
vastagsag: 65 mm  d, = 24 mm d =48 mm
ke,, = 1600 —— z=10,32 48
szerszam @ = 48 csucsszog = 118° 7
=21 — =02 — 7
Ve = 2% in f=o ford /
l_IKi = 1,5
24
F, = ke Ac
n
ke =ke,h77-| [
i=1
h = f, - sink, = 0,1 - sin59° = 0,085 mm
f 0.2
=== O, 1
f2 Z 2
n
ke=ke, -7+ | | K =1600-0,085"%%2-15 = 5281,98 ~ 5282 ——
L1 mm
F, =k.-A, =5282-1,2=6338,4N
A =a, f,=12-01=12mm @
_d—dy_48-24
ap =—F— =———=12mm
d? —d,* 482 - 242
M=k f;zg-—5—— =5282-0,1 2 ——— = 228182,4 Nmm = 228,2 Nm

P.=M, 2n-n=2282-2rn-232=33265W = 3,3 kW

€)

v 21 1 %0 1
v,=d-m'n - n=-%= =139,26—,-L=Z,32—
am 0,048 min 0,048 s




4. Egy C45 anyagmindségii munkadarabot esztergalunk keményfém lapkas forgacsolo
késsel. A megmunkalds soran 210 m/min forgacsolésebesség esetén a megengedett
kopas értékét 10 min, 120 m/min forgacsolésebesség esetén 180 min forgacsolasban
eltoltott ido alatt éri el a forgacsolo él. Mekkora a Taylor osszefiiggésben szereplo
éltartam Kitevé értéke? Szamitsa ki az egyenlet Cy allandojat! Abrazolja a Taylor
egyenest a Igvc-1gT sikon!

(9p)
m 3
Ve, =210 T; = 10min
m .
Ve, = 120% T, = 180min
- - T, 116 Veq 1 %
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5. Abra kiséretében ismertesse az ellenirinyd palistmaras mozgasviszonyait,
jellegzetességeit, elonyeit, ill. hatranyait. Jelolje be a forgacskeresztmetszetet, az ae, f;

[120
[ [V

és h jellemzoket és nevezze is meg azokat!
(6p)
max. forg
keresztmetszef

egy élre juto

elgtolds \VC
f: \ 7

Vc -

0 forgacsoldsi keresztmetszettel
kezd forgéacsolni

- nehezen kap bele a munkadarabba
fagdemdlysdly B \ W - feliiletmindsége nem jo
f - jelentdsen kopik a szerszam @
| - felemeli a munkadarabot, ezért

nagy leszorito erd sziikséges

h- kozepes
forgacsvastagsag




10.

11.

12.

VIZSGAKERDESEK

Gépgydrtastechnologia alapjai

Ipari termék- és Formatervezd Mérnok Alapszak
Jarmiimérnoki Alapszak (BSc)
Logisztikai Mérnok Alapszak (BSc)
Mechatronikai Mérnok Alapszak (BSc)
Miiszaki Menedzser Alapszak (BSc)

A gépgyartastechnologia fogalma, témakorei. A gyartmany struktiraja. A gyartasi és a
technologiai folyamat kapcsolata, a technoldgiai folyamat struktiraja.

A gyartasi folyamat jellege, gyartorendszerek fajtai, rugalmas gyartorendszerek jellegzetes
elemei. A gyartas gazdasagossaga, a normaidd struktiraja.

Meéretlancok vizsgalata. torvényszerliségei, az ered0 méretének ¢és tlrésének
meghatarozasa. Méretlanc megoldasok.

Bazisok fajtdi, jellegzetességei. A bazisok megvalasztasuk szempontjai. A
bazismegvalasztdsi hiba fogalma ¢és meghatirozasanak modja. A munkadarabok
helyzetmeghatarozasdnak maodjai.

A forgécsolés alapfogalmai, a munkadarab és a szerszdm relativ mozgésai, forgacsolési
adatok, a forgécs keresztmetszete.

Egy¢li forgacsoloszerszamok részei és ¢lgeometridja. Forrasztott lapkas forgacsolo kések
tipusai.

Egyéli forgacsoloszerszamok anyagai, az élanyagok jellegzetességei, felhasznalasi
teriiletei.

Forgacsold szerszamok kopasa és ¢€ltartama. A kopas fizikai folyamatai €és megjelenési
formai. Eltartamegyenlet, az éltartam kiilonb6z6 mérdszamai.

A forgécsoloerd és teljesitmény meghatarozasa, a forgacsold erdt befolyésolo tényezok.

Az esztergalas folyamata, jellegzetes esztergalasi miiveletelemek. Mozgasviszonyok,
forgacskeresztmetszet, technoldgiai paraméterek, pontossdg ¢és befolyasold tényezoi.
Munkadarabok befogasa, alkalmazott szerszdmgépek.

Gyalulds, vésés, iiregelés: mozgéasviszonyok, forgacskeresztmetszetek, technologiai
adatok, szerszamok, jellegzetes alkalmazasi teriiletek. Egyenes és konyokos (hajlitott)
gyalukések alkalmazasanak jellegzetességei.

Furés, furatbdvités, siillyesztés, dorzsarazds. A csigafurd élgeometridja és forgacsolasi
viszonyok, erd ¢és teljesitmény meghatarozasa. A furatmegmunkaldsok szerszamai,
jellegzetességei.



13.

14.

15.

16.

A marasi folyamat jellegzetességei, a palastmaras forgacsolasi viszonyai. Ellen- és
egyeniranyu palastmards. A homlokmaras forgacsolasi viszonyai. A maras szerszamai €s

gépei.

Abraziv megmunkalasok felosztasa. A koszoriilés sajatossagai, folyamatok a szemcse és a
munkadarab kozott. A koszoriilés jellegzetes eljarasai. A koszortiszemcsé€k anyagai, a
koszoriikorongok felépitése. Koszorliikorongok kopasa és élezése.

A rovid- és hosszuloketli dorzskoszoriilés, valamint a tiikkrosités és a polirozas sajatossagai.

Gépipari mérések ¢és jellegzetes eszkozeik. A mérések csoportositdsa, mérési eredmény,
mérdeszkozok jellegzetességei és alkalmazasa.

Miskolc, 2023.12.05.

Kun-Bodnér Krisztina
egyetemi tanarsegéd



