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Summary

Group technology can also be used in case of working on semiautomatic turning-lathe. We select the
groups of pieces so that the fixing dimensions be close to one another. We solve the diameter differences by
adjusting or replacing the tools, whereas the lengths are resolved by bumpers. Group technology can be used in
an advantageous way on the semiautomatic lathes as there provide fixation of more than one tool and they adapt
more flexibly to the changing circumstances.

Group technology requires the drawing and dimensions of the pieces, whereas the complex piece, the
scheme of bumpers, the operation plan, the scheme for tools adjusting demands planning. The above group
technology is recommended for working of complex pieces of similar form and size.

Osszefoglalas

A csoporttechnologiat alkalmazni lehet a félautomata esztergapadon valé megmunkalas esetében is. Az
alkatrészcsoportot ugy vallasszuk meg, hogy a rogzitési méretek kzeliek legyenek. Az atmér6 kiillombségeket a
szerszamok beallitasaval vagy cseréjével oldjuk meg, a hosszméreteket kiilombozé Titkdzokkel. A
csoporttechnologia eldnydsen alkalmazhatd a félautomata esztergapadokon, mert azok tobb szerszam rogzitését
biztositjak és rugalmasabban alkalmazkodnak a valtozo koriilményekhez.

A csoporttechnologia igényli a darabok rajzat és méreteit, valamint a komplexdarab rajzanak, az
litkdzok sémajanak, a miiveletelemtervének, a szerszamok beallitasi rajzanak a megtervezését. Ajanlott a hasonlo
alaku és méretii bonyolult darabok megmunkalasara.

Bevezetés

Az egy csoportba osztalyozott alkatrészek megmunkaldsa csoporttechnoldgia segitségével a
jol ismert Mitrofanov altal ismertetett szabalyok szerint torténik. Ez altal a kis- vagy kozépméretii
sorozatok gazdasagosan megmunkalhatok egyetemes szerszamgépeken. A kozos csoporttechnologia
segitségével az alkatrészcsalad minden alkatrésze elkészithetd. Igy sikeriil lecsokkenteni a sziikséges
technologiai dokumentaciot és a megmunkalds idejét, egységesiteni az alkatrészek gyartasi
megszerzett tapasztalat és a munkahelyek szakosoddsa miatt, az elért eredmények javasoljdk a
csoporttechnoldgia alkalmazasat.
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Az alkatrészcsoportot (1. abra, A-G) helyetesité komplex alkatrész (1. abra, K) szamara irjak a
csoporttechnologiat (1. tablazat).

G L“’Lﬁ ! F

1. Abra Az alkatrészcsoport és annak a komplex alkatrésze

1. Tablazat Az alkatrészcsoport (1. dbra) csoporttechnologia

Sorszam Miiveletek és miiveletelemek A B C D E F G
0 Rogzités I + + + + T T
1 Adagolas, litkoztetés 4 + + 4+ -+ + ¥
2 Oldal esztergalas + + & + T + T
3 Kozpontfaras d2 xo3 + + + i & _ _
4 Furas dix13 i T T T T — —
5 Kiilsé esztergaldas D2x12 + - + _ _ T T
6 Kiils6 esztergalas D3x i + + + + + + |t
7 Eltérés laxoul + & + &+ & + T
8 Eltorés Isx a2 - - + + = — T
9 Hornyesztergalas d3x17 + + + — — F |+
10 Elényiras 12 - + — _ + T _
11 Eltorés loxa4 _ - _ _ + T _
12 Nyiras 12 + + & &= + T T

Csoporttechnologia alkalmazasa félautomata esztergagépeken

A félautomata esztergapadon az alkatrész megmunkaldsa jol meghatarozott program alapjan
torténik, melyet eldre megallapitanak és a gépen beallitanak kapcsolok, érinkezok, titkdzok, stb.
segitségével. Ezek szabalyozzak a miveleletelemek sorrendjét, a szerszamcserét, az elétolasok-,
fordulatszamok beallitdsat, a megmunkalasok hosszat, stb. A nyersdarab rogzitése altalaban kézi
miuvelet, ezért lehetéségliink van méretben és alakban valtozatosabb darabok elkészitésére is. A
félautomata esztergapadoknak nagyobb a rugalmassaguk a valtozatos félgyartmanyra és a
megmunkalas bonyolultsagara valo tekintettel, ezért ezeket a gépeket eldszeretettel alkalmazzuk a kis-
¢és kozépsorozatban gyartott alkatrészek megmunkaldsara. A megmunkalas el6készitési ideje altalaban
kisebb mas gépekhez viszonyitva, és a gépet kezeld munkas is konnyen elvégezheti.

Ezekhez a gépekhez tartoznak a Romanidban gyartott SRO 25 és SRO 40 revolveresztergik,
melyeknek a vizszintes szerszamtarté dobjaba 16 szerszam vagy szerszamtartot lehet elhelyezni. A
dob végén elhelyezkedd borddzott hengerbe rogzithetok azok a sarkantytik, melyek kapcsolokat
zarjak/nyitjdk, ezek szabalyozzdk tobbek kozott a fordulatszamokat, elotolasokat, a fotengely
forgasiranyat, stb. A hossziisdgokat iitk6zokkel korlatozzuk, melyeket a gépagyra helyeziink és
forgatassal valtoztatunk. A keresztirinyi megmunkalasokat a késtartodob meglazitasaval és
forgatasaval, més litk6z0k hasznalataval végezziik el.
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2. Tablazat A szerszamok elhelyezési séemdja

Ssz. Miiveletelem A B C D A szerszamok elhelyezési sémaja

8 | El6szhras és leszuras (O Os Os Oy4 7

keresztiranyu elGtolassal OTs | OTy OT, OT, 7
_ .16
Wismi 15

i %

_®___ 4|

7 | Menetelés M12-es 0, Oy, %
menetmetszdvel = [ 13
hosszanti el8tolassal (-2 ] T

6 | Kiilso éltorés 0 1) 0 0 . _%

1 1 2 3 1 =I 18
OT, | OT, | OTs | OT; ' m
ARAD 1n_ |
YWy

5 | Kiils6 esztergalas @12 0, O, J
hosszanti elétoléssal és i
hornyesztergalas b=2 és OT; | OTs | 1. _._ 0 1
kiilso6 éltorés %l %

4 | Kiils6 esztergalas ®15-re ‘ ‘ ‘ Os S °o_ .1
hosszanti el6tolassal m

| L.8
),7
___@_ 7
200
o ¥§

3 | Kiils6 esztergalas ®20-ra 0, 05 05 Os O~
hosszanti elétolassal és DY - -7
hornyesztergalas b=1,5 oT, OT, ]
keresztiranyu elGtolassal :

5

2 Oldales‘zt'erg’élés” ) 0, o) 0, 0,
keresztiranyu el6tolassal —

1 | Adagolas az {itkdz6ig és

a darab megszoritasa
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2. Abra Alkatrészcsoport és a hozzd tartozé komplex alkatrész
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A 2. abran bemutatott alkatrészcsoport négy alkatrészb6l all és segitségilikkel bemutatom
hogyan alkalmazhat6 a csoporttechnologia félautomata szerszamgépeken. A négy alkatrész komplex
alkatrésze megegyezik a D alkatrésszel, mely a tobbi alkatrész Osszes feliiletelemeit tartalmazza.

3. Abra Az iitkizok bedllitisi sémdja

011 010

Az alkatrészeket SRO 25-0s szerszamgépen kell
megmunkalni. A félgyartmanyok méretei kozeli értékiiek,
hogy egyfajta befogokésziilekbe rogziteni lehessen Oket.
A kiilsé mérteket ha kozeli értékiiek, akkor ugyanazokkal
az allithato szerszamokkal készitjiik el. Ha a kiils6
méretek nagyban kiilonboznek, akkor azokat mas
szerszamokkal  készitjiik, melyeket ugyanabba a
szerszamtartd dobba mar eleve rogzitettiink, ha iires
helyek léteznek, vagy késobb rogzitiink sziikség szerint.

A hosszméreteket ha lehet {itkozok nélkiil készitjiikk vagy
ha kell allithat6 vagy cserélhet6 iitkozokkel szabalyozzuk.
A megmunkalashoz miiveleti tervet kell késziteniink,
hasonléan az 1. tablazatban bemutatottal, azon kiviil még
szitkséges a szerszamok beallitasi sémaja (2. tablazat), az
itkdzok beallitdsi sémaja (3.abra), valamint az litkdzok
beallitasi méretei (3.tablazat). Az iitk6z0k hasznalatat a
szerszamok beallitasi sémajan lathatjuk (2.tablazat).

3. Tablazat Az iitkozok bedllitasi méretei

Utkozo 01 02 03 04 05 O(, 07 08 09 010 011 012 013 014
Méret | -21 | -32 | -14 | +43 | +63 | +12 0 21 | -32 | -14 0 +48 | +63 | +68
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