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1. Bevezetés

1.1 Szakdolgozat célkitiizése

A szakdolgozatomban azt a célt tliztem ki, hogy bemutassam egy olyan vasuti
Kft. alkalmazottjaként az én felelésségem. A dolgozat elején réviden bemutatom a
gyartas koriilményeit és azt, hogy én milyen moédon veszek részt a folyamatban. A
késébbiekben a vallalat ismertetése keriil sorra, majd az alkatrész jelenlegi gyartasi
technologidjardl adok részletes attekintést. Majd a gyartastechnologia fejlesztésének
ismertetésével folytatom a vizsgamunkat, végiil a régi €és Uj gyartastechnoldgia
Osszehasonlitdsaval zarom.

A cég az lizemben késziild fékalkatrészek CNC eszterga- és mardgépek alkalmazasaval
torekszik lehetd leggazdasagosabb, legjobb gyartasi mindség elérésére.

Mint ahogy bevezettem, munkam soran az adott alkatrész gyartastechnologiajaért felelek.
Feladataim sordn a késziiléktervezeéstdl gépkezelésig tobb teriilet mitkddését
megismertem. Elsdsorban irodai kérnyezetben CAD/CAM, SAP, FDM programokat
hasznalva dolgozom, de alkalomadtan a gépkezelé kollégdkat is tdmogatom, igy
szerteagazo tapasztalat alapjan van lehetéségem tudni ismertetni a valasztott fékalkatrész
A szakdolgozatomban bemutatandoé alkatrész egy ugynevezett , kockahdz”, a rajzszama:
C164789/3.

Ahhoz, hogy megfeleléen bemutathassuk az alkatrészt ismerniink kell a beépitési
kornyezetet. Fontos tudnunk, hol fogjédk hasznalni az alkatrészt, mi lesz a funkcidja és
milyen terhelések fogjak érni, ugyanis igy véalnak érthetdvé és teljesithetévé a vele
szemben tamasztott eldirasok.

Ezutan a felhasznalt anyag tulajdonsagait vizsgaljuk meg. Az, hogy tisztaban vagyunk az
anyagnak Ontési és megmunkaldsi sajatossagaival, alapvetden a forgacsolasnal fontos
tényez0, ugyanis igy novelhetjiik a szerszamok élettartamat, valamint optimalizalhatjuk
a megmunkalasi koltségeket és a gyartas id6tartamat.

A kovetkezd megvizsgalando teriilet maga a megmunkalds kdrnyezete, ezalatt tobbek

kozott a forgacsologépet, a szerszamokat és a késziilékeket értjiik. Az eldbbi tényezdk



ismeretével lathatjuk milyen lehet6ségeink vannak a gyartasban esetlegesen felmeriilo
valtoztatasi igények teljesitésére.

Ahhoz, hogy a megfeleld képet alkossuk az egyes felfogasokrél, miiveletekrdl,
miiveletelemekrdl és mozdulatokrol, a miveletterv és az NC program feliilvizsgalata
szilkséges. A felmeriild felesleges mozgasok kiiktatasaval, miiveletelemek
Osszevonasaval csokken a muveleti id6 és igy javul a hatékonysag. Ez az a teriilet, ahol
az egyik legnagyobb lehetdségiink van a produktivitds novelésére, mivel ez jar a
legkevesebb anyagi raforditassal.

A cél, hogy a minél kevesebb miveletben, rovid idé alatt, a lehetd
legkoltséghatékonyabban keriiljon legyartasra a munkadarab. Ehhez, valamilyen mddon
csOkkenteni kellett a miiveleti idOket, illetve novelni a szerszamok élettartamat,

gazdasagossagat. A szakdolgozatomban, ezt szandékozom bemutatni.

1.2 A vallalat torténete

A Knorr-Bremse GmbH-t 1905-ben Berlinben Georg Knorr német tervezdé mérndk és
feltalalo hozta létre. Knorr olyan sikeres vallalatot épitett fel, ami 1926-ra az egyik
legnagyobb fékberendezés gyarto lett Eurdpaban.

Napjainkban mar a Knorr-Bremse kozuti fuvarozashoz is gyart fékrendszereket,
piacvezetd a 6 tonnanal nagyobb Osszegordiilo-tomegii haszonjarmiivek, illetve a vasuti
jarmiivek fékrendszereinek piacan.

A konszern vasuti fékrendszer gyartd tevékenységének szamos telephelye van a vilagon,
foglalkoztatottjainak szama 4.900 f6. A vasuti kozlekedésben a fékrendszereknek nagy
biztonsagi szerepiik van, igy a Knorr-Bremse termékeinek a legszigorubb mindségi €s
biztonsagi kdvetelményeknek kell megfelelniiik. Ennek érdekében ugyanis a komplett
fékrendszerek mellett mas kiegészitd berendezéseket is gyart minden vastti jarmi

tipushoz. Az aldbbi kép mutatja, melyek ezek a tipusok. [1]
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1. dbra — Termékpaletta [2]

1.3 A Knorr-Bremse Vasuti Jarmii Rendszerek Hungaria Kft.

Magyarorszagon a Knorr-Bremse konszern két telephelyen van jelen, a budapesti
telephely a vasuti- (SfS) fékrendszerek, mig a kecskeméti a haszonjarmii-rendszerek
(SfN) berendezéseinek gyartasat végzi.

A budapesti telephely 1995 decemberi alapitasakor a vallalatcsoport vasuti divizidja a
gazdasagi, kdrnyezeti és infrastrukturalis lehetdségek figyelembevételével egy teljesen 4j
telephelyet hozott 1étre. A KB SfS a Knorr-Bremse Vastti Jarmii Rendszerek Hungéria
Kft-ben 100%-os tulajdonnal rendelkezik.

A vasuti kozlekedésben a fékrendszereknek nagy biztonsagi szerepiik van, a Knorr-
Bremse termékeinek a legszigoribb mindségi és biztonsagi kovetelményeknek kell

megfelelnitik. [2]

Fobb termékcsaladjaink:
. fékiranyito- és fékvezérld- (Brake control),
. fékmechanika- (Bogie equipment),

. levegdellato- (Air supply),
. hidraulikus-rendszerek (Hydraulics) [3]
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2. Az alkatrész bemutatasa

A vasuti fékeket két 6 kategoriaba lehet sorolni mitkodésiiket tekintve:

. elektrodinamikus fékek,

. surlodo fékek.

A bemutatandé alkatrész a surlodo fékek csaladjaba tartozik. Ezen fékek tovabbi

kategoriakra oszthatok tipus szerint:

. sinfékek,
. tarcsas fékek,
. tuskos fékberendezések.

2. dbra — Tuskos fékegység

A harom tipus hasznélata és miikodése merdben eltér egymastol. A sinfékeket csak
kiegészitd egységként hasznaljak esetleges vészfékezésre, a tarcsas és tuskds fékegységek
kiegészitésére. A fékerd tigy jon létre, hogy a vizszintes elhelyezésii tuskdk a sinhez
surlodnak. A tarcsas fékegységek tilnyomorészt nagy sebességgel kozlekedd

szerelvényeknél keriilnek alkalmazasba.
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A tuskos fekegységek a tuskot a kerék palastfeliiletének nyomjak, igy hozva 1étre a fékezo
er6t. Ezek a tuskds fékberendezések is tovabb csoportosithatok kialakitdsuknak
megfelelden, tuskods fékekre, illetve fékegységekre (kompakt egységek). Ezek a
fekegységek mar az 1960-as évek ota hasznalatban vannak, foként a személyszallitas
terén vannak alkalmazasban. Eme egységek tobb szempontbdl kedvezdek. Kompaktak,
mivel tartalmazzék az allitoszerkezetet, a fékpofat és a munkahengert is, tovabba teljesen
beépiilnek a vonatszerelvény alvazdba. Az elébb emlitett pozitiv tulajdonsagoknak
koszonhetden, nem csak varosi hanem foldalatti vonalon kozlekedd szerelvényekbe is
beépitésre keriilnek. A kompakt szerkezet miatt egyszeriibben és koltséghatékonyabban

karbantarthatoak.

A tuskos fékegység miikodési elve: Az egységbe épitett pneumatikus munkahenger (1),
az ontott haz (2) belsejében helyezkedik el. A dugattyt nyomas (p) hatasara, mozgasra
kényszeriti a fékpofadhoz csatlakoz6 csapagyazast, tuskotartot €s a tuskot (4), egy ivpalyan
(3) keresztiil. Egy mechanikusan utanallité berendezés taldlhato az ivpalya és a féktusko

kozott (4). Az ives tarcsa evolvens kialakitasu, amely biztositja az allandé attételt.

[T T

2

3. abra — A fékegység felépitése [3]

2.1 A munkadarab anyaga

Az 0Ont6tt nyersanyag ISO szabvany szerint EN-GJS-500-7. Az els6 szdm ebben a
jelolésben (500) megapascalban jeldli a folyashatart (MPa), a fajlagos szakadési nytlast
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szazalékban kifejezve mutatja a masodik szam (7). A gombgrafitos Ontottvas
széntartalma 3.5 és 3.8 tomegszazalék kozé esik. Az alabbi tablazatban lathat6 a vegyi

Osszetétele: [4]

C Mg Mn P Si S
3,5-3,8% 0,07% 0,1-0,3% 0,1% 2-3% 0,01%

Az olvasztott vasba gombdsitd anyagokat adagolnak ontés eldtt, akkor a grafit gdmbok
formdjaban kristalyosodik ki (bonyolult, koltséges technologia). A gdmbositd anyagokat
elédtvozetek formajaban helyezik az iist aljara és erre csapoljak ra a folyékony vasat. A
leggyakrabban hasznalt gombosité anyagok a Fe-Cu-Mg és a Fe-Ni-Mg o6tvozetek. Az
elodtvozetek jelentds része a dermedés elott kiég, de kb. 0.1-0.3% Mg tartalom
beotvozodik a vasba, ami biztositja a gdmb alaku grafitkristalyok kialakuldsat. Az anyag
szovetszerkezete ferrit-perlites alapszovetbe agyazott gdombds grafit.” [5]

A gOmbgrafitos Ontdttvasak tulajdonsagai atmenetet képeznek az acélok és a
lemezgrafitos (sziirke) ontottvasak tulajdonsagai kozott. Jobban 6nthetok, mint az acélok
¢s jobb mechanikai tulajdonsagokat biztositanak, mint a lemezgrafitos (sziirke)
ontottvasak. Elsdsorban a gdmbgrafitos ontdttvasak képlékeny alakvaltozo képessége
jelent nagy elényt az rideg és torékeny lemezgrafitos (szlirke) ontdttvasakkal szemben.
Ugyanakkor hévezetd és rezgéscsillapitd képességiik rosszabb, mint a lemezgrafitos
(szilirke) oOntottvasaké és eldallitasuk is koltségesebb.  Féleg csOszerelvények,
vezértengelyek, fogaskerekek, belsdégésli motor fétengelyek és mas nagyszilardsagu

ontott gépalkatrészek késziilnek gombgrafitos ontdttvasbol. [6]
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4. dbra — gdmbgrafitos ontottvas mikrostruktirdja 100x-os nagyitasban

A rossz csillapitasi tulajdonsagnak kdszonhetden a szerszadmok rezgéseit nem nyeli el,
rdadasul a hdvezetd képessége rossz, igy nagyobb forgacsolasi hdmérséklet keletkezik.
Az anyag ¢élratétképzodésre hajlamos a megmunkalas soran, kiilondsen a nagyobb ferrit
tartalma lagyabb anyagoknal. Nagy ferrittartalmu alkatrészek megmunkaldsanal
megszakitott forgacsolassal az adhézids kopas gyakran a dominans kopasi mechanizmus.
Ez a bevonat levalasat is okozhatja. Az adhéziés probléma kevésbé hangsulyos
keményebb gombgrafitos anyagok esetén, melyek perlittartalma sokkal magasabb. Itt

val6sziniibb az abraziv kopas és/vagy képlékeny alakvaltozas eldfordulasa. [6]
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3. Régi gyartastechnologia bemutatasa

Az alkatrész fejlesztéséhez fontos, hogy megismerjik az eddig alkalmazott
gyartastechnologiat, ebbe beletartozik a szerszamgép, késziilékezés, a részletes
miveleletterv és a komplett szerszamozas attekintése. Meg kell vizsgalni mindhdrom
felfogas muvelettervét, minden miiveletelemét a ciklusidokkel egyiitt. A Knorr-Bremse a
jol ismert SAP rendszert hasznalja, az alkatrészek és az azon beliili miiveletek idejét itt
tarolja. Ezekkel az adatokkal lehetséges barmilyen kalkulaciot elkezdeni. Miutan a
mivelettervek ellendrzésre keriiltek, a jelenlegi késziilékezés vizsgalata fontos 1épés,
mivel a stabil munkadarab befogés elengedhetetlen, ezalatt azt értjiik, hogy hibakeresést
végziink, amennyiben lehetséges eliminaljuk Oket, ha nem akkor 1j koncepcios

késziiléket kell tervezni.

Miveletittekintés

Mi... A... Munkah... Gydr Ve... Mintakulcs Megnevezés H...|G... NE...
0010 HED48471 265 ZUOS Megmunkal rajz és KNUH-NB17D-2431 szerin v [v] 4
0020 HED4B8471 265 ZUOS Megmunkal rajz és KNUH-NB17D-2432 szerin v v 4
0030 HED48471 265 ZUOS Megmunkal rajz és KNUH-NB17D-2433 szerin v [v] 4
0040 HEDS3001 265 2004 Komplett sorjatlanitasa a3 mart és furt f v 4
0050 HEDS3001 265 ZU04 Mosds, ki, iletve lefuvatds. v 4
0060 HED94001 265 ZU04 U%4001M Végelenorzés, lejelentés (SAP, DNC); v

5. abra - C164789/3..-as alkatrész miiveletterve az SAP rendszerben
A nyersanyag egy kiils6 ontodébdl szallitjdk az ilizembe. Amint beérkezik az
elégyartmany az els6 miuveletben egy megmunkalé kozpontra keriil, ahol harom
felfogasban készre forgacsoljak. Ezt kdvetden a darabokat atszallitjdk a kézi sorjazo
celladba, ahol a sorja eltavolitasra keriil, szem el6tt tartva az alkatrész rajzon szerepld
eldirasokat tligyelve, hogy a funkciondlis feliiletek ne sériiljenek. Az alkatrészeket
lemosséak, majd a festo és feliiletkezeld cellaba szallitjak.

A végleges Osszeszerelés elott alapos mindségligyi vizsgalatoknak teszik ki a terméket.
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3.1 A gyartoberendezés

Az alkatrész gyartasa egy vizszintes elrendezésii egy orsds megmunkalogépen torténik,
melynek tipusa: Hiiller Hille NBH170 és a vezérlése Siemens Sinumerik 840D. Négy
tengely all rendelkezésre, az X és Y tengelyiranyt mozgast az orsé végzi, a Z tengelyen
a paletta mozog, az asztalt a B tengelyen képes folyamatosan korbe forgatni, akar
forgacsolas kozben is. A berendezés foorsdja SK50-es csatlakozdval rendelkezik. A
mardogép két palettival van felszerelve, ennek kdszonhetden minimalisra csokken a
mellékidd, mivel amig a gép dolgozik az egyik palettdn, addig a darabcsere elvégezhetd
a masikon. A palettdk méretei 630x500mm. A gép kazettds szerszamtaroldval
rendelkezik, amely 150 szerszam befogadasara képes. Ezen szerszamok mozgatasaért egy

robot felelds, amely a szerszdmokat a valtokaros szerszamberendezésig szallitja el.

1. tablazat — NBH170 fontosabb paraméterei

Megnevezés Mérték Mértékegység
Mozgéstartomany (X,Y,Z) 900x900x900 mm
Paletta mérete 630x500 mm
Elfordul6 kor 900 mm
Szerszamtér (harom kazetta) maximum: 150 db
Féors6 maximum fordulatszama 9500 1/min

6. abra - Hiiller Hille NBH170 megmunkélokdzpont [7]
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3.2 A régi késziilékezés bemutatasa és problémai

A munkadarab befogé késziilék felel a darab a gépbe valo befogasaért. A legfontosabb,
hogy a nyers Ontvény befogésa stabil és rezgésmentesen torténjen a forgacsolés idejére.
A forgacsolas kdzben a munkadarab nem mozdulhat el, mert ez alak- és méreteltéréshez
vezethet. A megmunkalas soran fellépo rezgések rontjak a feliilet mindségét és negativan
befolyésoljak a tiiréseket. Ahhoz, hogy a munkadarab megfelelden befoghat6 legyen, a
hatpont szabaly mddszerét alkalmazzuk, miszerint a megfeleld helyzetmeghatarozasahoz
a darab Osszes szabadsagfokat le kell kotni. Ehhez hat pont rogzitése sziikséges. (7. abra)
El6szor is harom pontban hatarozunk meg egy felkevo sikot (1,2,3), majd a kdvetkezo
két pont (4,5) altal jeldlt feliilet tajolja a darabot. A hatpont szabaly legutols6 pontja (6)

tlizi ki a munkadarab végsd térbeli helyzetét. [8]

7. abra — hatpont szabdly [8]
3.2.1 Elso felfogas

Az els6 felfogasban (8. abra) ez ugy torténik, hogy négy recézett dnbeallo tlilékekre -
melybdl kettd himbaztatva van - fektetjiik fel a munkadarabot az ,,F”’ bazison, amelyeket
a pozicionalas sordn kézi csavarok eltekerésével mozgathatok vertikalis irdnyban. Az
kell beallitani. A darab szimmetriatengelyét, egy kipos rugds kozpontositd elem és az
oszlopban talalhato allithat6 iilékek hatarozzdk meg. Az alkatrész rogzitése egy rahajthatéd
Onbealld szoritdvassal torténik, négy recézett iilékkel elldtva, ami egy nyers Ontvény

feliiletnél talhatarozott.
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— szoritovas
7 |
munkadarab . ‘
sablon i
4
kdzpontositd

g,

8. abra - elso felfogas (régi késziilék)

Eddigi gyartasi tapasztalatok szerint az 1. felfogas késziilékével tobb probléma is
felmertilt: A darab sablonhoz valo kiallitasa idéigényes még egy tapasztaltabb kolléganak
is és nagyban fiigg az emberi tényezoktdl. Sokszor eldéfordult, hogy a fent marad a sablon
szerszam ¢s géptoréshez vezetett. A rajzon eldirt bazisfeliiletekre vald tdjolds nem
biztositott, mivel a megmunkalt furat a kocka kiilsé bazisfeliileteihez képest
szimmetrikusan kell elhelyezkedni, ellenben a késziilék a darab egyik oldaléra iitkozteti,
igy az dntvény szoras szimmetria hibakat okoz. Nagyobb forgacsolo erdk hatasara a darab
képes volt kimozdulni a nem megfeleld szoritas miatt. Ezt a problémat a szoritdé erd
novelésével oldottdk meg, viszont igy a munkadarab rugalmas alakvaltozast szenvedett
tovabbi problémakat okozva.

A kovetkezé probléma, hogy a késziilék felépitésénél fogva, csekély merevséggel
rendelkezik, emiatt a folyamatosan fejlodoé szerszamok altal biztositott forgacsolasi
sebességekkel mar nem tudott 1épést tartani. Feliileti problémak jelentek meg a darab
rezgése miatt, mely szerszdmok ¢éltartaméanak romlasahoz vezetett, ezért vagy a fogasok

szama novekedett vagy vagosebesség, elotolas értékek csokkentek.
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3.2.2 Masodik felfogas

A masodik felfogds késziiléke, egyszeriibb konstrukcio. A kétlyukbazison tajolt
munkadarab az el6z0 felfogasban késziilt D183H9 tlirésti furata szolgal kdozpontositasra,
amely egy kdzpontositod csapra illeszkedik, a darabot négy darab sikra kdszoriilt tilékre
iitkoztetjiik, a szoghelyzetet egy lapolt tajold csap hatarozza meg, a D8HO9-es furat altal,
igy akadalyozva meg az elfordulast. A leszoritas hasonlé modon torténik, mint az elsd
felfogasban.

A késziilék problémaja az volt, hogy a kdzpontositd csap és a furat kozotti jaték a rajzon

eloirt szimmetria tirések szorasat okozta.

9. ébra - masodik felfogas (régi késziilék)

3.2.3 Harmadik felfogas

A harmadik felfogas egy miiveletelemet tartalmaz, az alkatrész rajzon az ,,. X’ nézeten
(20.abra) talalhato méreteket alakitjuk ki egy palastmarassal. A munkadarab tajolasa a B
bazison torténik, a felfekvd feliilet ennek a homloksikja. A szoghelyzetet az agancson

1év6 egyik szem sikjanak litkoztetve biztositja egy M8-as kontraanyaval fixalt csavar.



20

10. ébra - harmadik felfogas (régi késziilék)
3.3 Eddig alkalmazott miiveletterv

3.3.1 Elso felfogas miiveletterve

[17.]

6.-13.-16.

7.-15.

11. abra - elsé felfogés anyaglevalasztasa
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1. miveletelem | D80 mm atmérdji valtdlapkas sarokmaré sikokat készre mar kozép
siktol 1307%3-re, 100*0.1-re, a szemeknél 142c11 befoglald méretet,
valamint kialakitja a 18.5-02, 92 mm-es az F6-G6 rajzi mezdben
talalhat6 méreteket és 3.5x45° mm-es letorést

2. miveletelem | D183H9-es furatot nagyolja D182 mm-re egy valtolapkas siillyesztd

3. miveletelem | Alaszarast készit egy 122.5/125mm atmérdji alakos maré D185.0.5
mm-re, 0.5x45°-0s letorésekkel, 80%0.2 mélység tartdsaval (A-A
metszet)

4. miiveletelem | F12-es rajzi mezon talalhato 41792, 42702 méreteket marjuk egy 63
mm-es sarokmaroval, 9110.2 mm mélységben

5. miiveletelem | D183H9-es furatot simit az egyélii D183.08 mm-re kidllitott
kiesztergaloval

6. miveletelem | D10.2 mm-es faroval késziil a D-D metszeten talalhato 4xM12-es
menetek magfuratai, 28 mm mélyen

7. miveletelem | C-C metszeten talalhaté 2xM8-as menetek magfuratai késziil 18 mm
mélységig egy D6.8 mm-es furoval

8. miiveletelem | D17.5 mm-es furd kialakitja G2 rajzi mezdében eldirt 4 darab M20-as
menetek magfuratait 43 mm mélyre

9. miveletelem | Eléfur a szemeknél D30H8-as furatokat D29.5 mm-re 15 fokos
letoréssel egy valtdlapkas telibeftro

10. miiveletelem | D30HS8-as furatok simitdsa egy dorzsarral

11. miiveletelem | Lépcsos telibeftrd furja a M90x1.5 menet magfuratat 45 fokos
kitoréssel, valamint a D84 mm-es atmérdt (E-E metszet)

12. miiveletelem | D40 mm-es 4tmérdjii menetmard marja az M90x1.5-6s menetet,
kozép siktol 76 mm mélyre (E-E metszet)

13. miiveletelem | D25x45° NC kozpontfuro élkitorést készit az M12 és M20-as
magfuratokra

14. miiveletelem | HSS menetfuré 4xM20 meneteket fur 39 mm mélység tartadsaval

15. mtveletelem | Két darab M8-as menet késziil 18 mm mélyen egy HSS menetfurdoval
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16. miiveletelem | Négy darab M12-es meneteket fir egy HSS menetfir6 22 mm mélyre

(D-D metszet)

17. miiveletelem | D8.03 mm-es furé készre furja a D8H9-et 11*! mm mélyen

3.3.2 Masodik felfogas miiveletterve

12. abra - masodik felfogas anyaglevalasztasa

1. miveletelem | D50 mm atmérdjii kukoricamard nagyolja D160H11 furatot D159.5
mm-re és egyben készre munkalja a 97 mm-es homloksikot (E-E

metszet)

2. miveletelem | Beszuro késsel ellatott furatsimitd csoport szerszam készre munkalja
D160H11 és DI163.5% mm-es atméréket, valamit az R2-es

homlokbeszurast

3. miiveletelem | D32-es kukorica maré mindkét oldalt készre munkalja a 19-es rajzi

mez6ben eldirt 82x82 mm-es zsebeket és a H15-mez6ben a 107 '-es
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sikot 52 mm szélességben, majd nagyolja a 44H9, 72.510.1 mm-es

meéreteket

4. muveletelem

D10-es keményfém szarmard készre munkalja 44H9 és 72.5%0.1

mm-es zsebeket

5. muveletelem

D19/D31.7/D34 mm-es valtolapkas Iépcsésfurd furja készre
D347%0.2 méretet 47! mélység tartdsaval, nagyolja a D32H7 és
D20E7 méreteket (H-H metszet)

6. miveletelem

D25-6s valtolapkas sarokmardval G9, 19 mezdkben taldlhatdo 25

széles zsebek készre munkalasa torténik

7. muveletelem

F-F, J-J, és az Y metszeteken talalhato 8.5 mm-es atméro, valamint
M8-as menetek magfuratai készil 2.5, 18 mm-es mélységeket tartva

az el6z6 felfogasban hasznalt D8.5/D6.8 mm-es furdval

8. muveletelem

az el6z6 miveletben elkészitett furatokba M8-as meneteket fur az

elsd felfogasban is hasznalt menetfurdval

9. miveletelem

H-H metszeten taldlhato D32H7/D20E7 méreteket kialakitja egy

keményfém Iépcsds dorzsar

10. miveletelem

D10.5-es fur6 fur M12x1.5 menet magfuratat kozép siktol 23 mm-re
(G-G metszet)

11. miveletelem

D25x45° NC kozpontfuro ¢élkitorést készit az M12x1.5 magfuratra

12. miveletelem

M12x1.5-0s atmend menetet fur egy HSS menetfir6 (G-G metszet)
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3.3.3 Harmadik felfogas miiveletterve

13. abra - 3. felfogés anyaglevalasztasa

1.

muveletelem

38 mm atméréji szarmar6 kialakitja palastmarassal az X nézeten

megtalalhato 98.5-0.5, R62.5 mm-es jellemzdket és a 30° -os letorést
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3.4 Miveleti idok

A miuveletelemek idejének meghatarozasa fontos volt annak érdekében, hogy szamithato
legyen egy munkadarab legyartasahoz sziikséges 1d6 és ez alapjan lathatjuk, hogy mely

miiveletelemekkel érdemes foglalkozni.

MX1 0.000

MY1 0.000

MZ1  1000.000
6.808°

MSP1

EE654

T P P S S I P
HEE HBER
HEE HHA
Elded HENR
HEE HEE

HEE BEfRER

14. dbra — Sinutrain szimulacids szoftver

A miveletelemek pontos idejének meghatarozadsdhoz a Sinumerik Sinutrain szoftvert
hasznaltam. A sinutrain egy szimuldcids program, ami megegyezik a szerszdmgép
szoftverével, igy kisziirhetok a CNC programok szintaktikai hibai vagy megel6zhet6 a
hibas programkodok 4altal okozott géplitkozések. A szerszamgéprol készitettem egy
archiv fajlt, ami tartalmazza a gép Osszes adatat beleértve gépparamétereket, CNC
programokat, szerszamadatokat. Ezt a szoftverbe illesztve, pontosan kinyerhetd egy
program ciklusideje miiveletelemenként. Az alabbi tablazatokban foglaltam Ossze a

miiveletelemek idejét felfogasonként.
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2. Téblazat — els6 felfogasban egyes muveletelemek ideje

5 S
E ,, g = | & o
E Miiveletelem leirasa E :;_3 X
3 - 2
° =
1/1 130+0.5, 100+-0.1, 142c11 méretek marasa 356 42.03%
172 Nagyol D183H9-et D182-re 68 8,03%
1/3 Alaszurast mar atm.185-0,5 mm-re ("A-A" metszet), 161 19,01%
0,5x45 fokos letorésekkel
1/4 Mar 41x42x91 méretet 15 1,77%
1/5 Esztergal D183H9-es furatot 35 4,13%
1/6 4xM12 magfuratot fur ("D-D" metszet) 28 mélyre 17 2,01%
1/7 2xM8 magfuratot fur 18 mélyen 13 1,53%
1/8 M20 magfuratot far 43 mélyre 10 1,18%
1/9 Elofar D30H8, D29,5-re, 1x15 fokos letorésekkel 18 2,13%
1/10 | Dorzsaraz D30HS 8 0,94%
1/11 Far D84, M90x1,5 magfuratot 52 6,14%
1/12 Mar M90x1,5 menetet 38 4,49%
1/13 Elkitorést készit az M12 és M20-as magfuratokra 15 1,77%
1/14 | 4xM12 menetet far 22 mélyen 12 1,42%
1/15 2xM8 magfuratot fur 18 mélyen 6 0,71%
1/16 M20 menetet far 39 mélyre 20 2,36%
1/17 | D8H9 furasa 3 0,35%
teljes darabid6: | 847 s = 14,12 perc
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3. Tablazat - masodik felfogasban egyes miiveletelemek ideje

= <
2 >
2 8
[} —
E = | g
= Miiveletelem leirasa — T o
£ 3 T =
%{) - ,%
< 3
E g
2/1 Elémar D160H11 furatot 252 17,31%
2/2 Simit D160H11, D163.5+0,5, R2 beszurassal 49 3,37%
2/3 Mar 82x82x91 ablakot, eldémar 44h9-et 613 42,10%
2/4 Simit ablakot és 44h9-es méretet 237 16,28%
2/5 El6far D20E7/D32H7/D34 furatokat 109 | 7,49%
2/6 Mar 25 széles zsebeket 49 3,37%
2/7 M8 magfuratokat fur 53 3,64%
2/8 MS8 meneteket fur 57 3.91%
2/9 Dorzsaraz D20E7/D32H7 furatokat 10 0,69%
2/10 | M12x1.5 magfuratok furasa 10 0,69%
2/11 M12x1.5 magfuratok letorése 7 0,48%
2/12 M12x1.5 menetet fur 10 0,69%
teljes darabidd: | 1456 s =24.26 perc
4. Tébléazat - harmadik felfogas ideje
= <
() >
2 =
—
E = | :
= Miiveletelem leirasa — 5
£ 3 T =
N - 2
2
E g
3/1 Féréhelyet mar R62,5/25/30fok 174 | 100%

teljes darabido:

174 s = 2.9 perc
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3.5 [Eddig alkalmazott szerszamok

A szerszamok nagy része tomor keményfém ¢€s szerelt valtolapkas kivitelli, ezek mellett
el6fordul olyan is, ami gyorsacélbol késziil. Egy része a szerszamoknak egyedileg
tervezett kifejezetten ehhez a termékhez, a Knorr-Bremse megrendelésére. Tobb nagy
hirli szerszamgyart6 szallit nekiink ilyen szerszamokat. Ezek koziil figyelemre mélto a
valtolapkas D122.5/D125/45fokos alakos mard, ami tobb szerszamot képes kivaltani, igy
csokkentve a mellékmozgasokat és a ciklusidét. Az aldbbiakban egy tdblazatban adom

meg az alkalmazott szerszamokat, alkatrészekre bontva.

3.5.1 1. felfogas:

Szerszamnév Szerszamalkatrészek b
1 | VL SAROKMARO D80X90FOK | FELTUZHETO MAROTUSKE SK50-D27-100 | 1
7=8
INGERSOLL: SJ5J080R00 D80X90 | 1
ﬁ SAROKMARO
ﬁ; INGERSOLL: DGM324R001 IN2015 LAPKA 8
2 | VL FURORUD D182 SONDER NC-SZERSZAMTARTO SONDER  SK50 | 1
DIN69871B
FURORUD KOMET NR: XB97 14040 1
- KOMET: W00 42060.0221 LAPKA 1
1] o
] ; KOMET XWO01 42000.907615 R1,2 1
3 | VL ALAKOS MARO NC-SZERSZAMTARTO SK50 DIN69871-AD | 1
D122.5/D125/45FOK B
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INGERSOLL/VL-ALAKOSMARO
D122,5/D125

ISCAR/DPD324-101 IN2015 LAPKA

14

INGERSOLL/SNE-33 IN6530
ESZTERGALAPKA

Egyedi SK50-es alaptartd

GARANT/215715-63/6 VL-SAROKMARO
D63X90°

GARANT/APMX 1608PDTR HB 7520 UNI
LAPKA

NC-SZERSZAMTARTO SK50/D60 DIN69871-
AD

FURORUD

SFB-GA7 Frontbuchse (eliils6 persely)

SANDVIK/TCMT 110204-UM 4325
ESZTERGALAPKA

D10,2 KEMENYFEMFURO NC-SZERSZAMTARTO  SK50 DI2X160 | 1
ZSUGOR
SXX/KF-SE-DRILL FURO D10,20 DIN6537/K | 1

Eff”:ﬁ\\\] RN

MENETFURO M12 WELDONOS ALAPTARTO SK50XD25X80 1
PROTOTYP: S90 18351-25 1

st | B Il SIS —  WALTER:  EP2056302-M12 /6245560 | 1
ZSAKMENET

KMF LEPCSOS FURO D6.8/45
FOK

NC-SZERSZAMTARTO SK50 DI10X160
ZSUGOR

GUHRING/LEPCSOS FURO Bels hiitéssel
D6,8/8,5
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MENETFURO M8

NC-SZERSZAMTARTO
DIN69871B

SK50/D36

;L

== 5=

BILZ: BILZ-FUTTER WFLK 115/TR36X2

BILZ: WES 1 B M8 DIN371

SXX/GEPI MENETFURO CM8 RN DIN371
K10

10

NC-SZERSZAMTARTO
1SO500200

SK50/ABS63

A32 52200 HYDRAULIKUS BEFOGO ABS63-
H-D32

D29,5/15 FOK VL.LEPCSOSFURO XV85
03260

KOMET: W29 24010.048425

11

D30H7 DORZSAR

NC-SZERSZAMTARTO
ZSUGOR

SK50  D25X100

NC-SZERSZAMTARTO HFS 900-20 MAPAL

HPR100 D30H7 MC1G-HP421 DORZSAR

12

VL.LEPCSOS
D79/D84/D88.5/45 FOK

NC-SZERSZAMTARTO
DIN69871AD

SK50/ABS80

XB87 09300 VL-LEPCSOS FURO SONDER

KOMET/W29 42010.047615 LAPKA

13

FELTUZHETO MAROTUSKE
DING69871A

SK50/D16

PROTOTYP/FELTUZHETO MENETMARO
STG=1,5

14

VL. LEPCSOS FURO D17.5/45
FOK

NC-SZERSZAMTARTO
DIN69871AD

SK50/ABS50
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1 -~
—-—-4

SZERSZAMHOSSZABBITO ABS50-V65

XV12 28850 VL-LEPCSOS FURO SONDER
D17,5

KOMET: W29 18010.0462

KOMET: W29 10010.048425

15 | MENETFURO M20 NC-SZERSZAMTARTO SK50/D36 1

MENETFURO BEFOGO WFLK/TR 1

m= 57"{ T SXX/GEPI MENETFURO M20 HSS-E-PM 1

16 | NC KOZPONTFURO | WELDON SZERSZAMTARTO | 1
D25,0X90FOK SK50XD25X160

s=EE—

SXX/NC-KOZPONTFURO D25,0/90° RN HSS

3.5.2 2. felfogas:

Szerszamnév

Szerszamalkatrészek

Db

16

VL.KUKORICAMARO D50 Z=3

FELTUZHETO MAROTUSKE
SK50/D22X100

F4238.B22.050.203.43 KUKORICAMARO
D50

4
0fo[0]

WALTER: APMT15T3PDR-F56 WQM35

15

17

VL FURO D160/R2 SONDER

NC-SZERSZAMTARTO SK50/D60
DIN69871-AD

KOMET: XB97 14050

D40 05720 VL-BETETKES KOMET

D40 05120 VL-BETETKES KOMET

LAPKATARTO KAZETTA L145.1012.00

HORN/L116.0020.40 TH35 BESZ.LAPKA

KOMET/W00 34060.046425 LAPKA

18

VL KUKORICAMARO D32 Z=3

WELDONOS ALAPTARTO SK50XD25X120
DIN69871
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SECO: R217.69-2532.35-044-12.3AN

SECO: XOMX 120408 TR-M12 MK2050 12
19 | KMF. SZARMARO D10 NC-SZERSZAMTARTO SK50 DI10X160 | 1
ZSUGOR
GUHRING: KMF SZARMARO DI10,0| 1
4/—r“’/ﬁ\ ] | DIN6527 K30
e
20 | D19/D31.7/120 FOK VL. LEPCSOS | SK50/ABS50 NC-SZERSZAMTARTO 1
FURO
KOMET: XV12 49550 VL-LEPCSOS FURO 1
‘ o | KOMET: W29 24010.048425 2
KOMET: W83 18010.068425 2
21 | VL SZARMARO D25 7=4 NC-SZERSZAMTARTO SK50 D25X100 | 1
ZSUGOR
SECO: R217.94-2525.3-08-4A 02827535 1
SECO: LOEX080408 TR-MD08 MK2050 4
22 | HPR 100 LEPCSOS DORZSAR | NC-SZERSZAMTARTO DIN69871 | 1
D32H7/D20E7 SK50/MODUL 60
ﬂ_mﬂ_l_ MAPAL: HFS 921-20 NR.30027900 1
S - | [ MAPAL: HPR D20E7 CP134 1
L MAPAL: HPR D32H7 CP134 1
3.5.3 3. felfogas:
Szerszamnév Szerszamalkatrészek Db

16 | D38 Nagyolé Szarmardé

WELDON TARTO SK50XD32X160

SSSSE{s

GRANTOOL: E2752938
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4. Gyartastechnologia fejlesztése

4.1 Fejlesztési lehetségek

A régi gyartastechnologia részletes feltérképezése, elemzése utan fontos volt tisztdzni a
korszertsités korlatait. A termék éves gyartandd darabszama 5400-5600 darab kozé
tehetd, ami egy kozepes sorozatnagysagu gyartdsnak mindsiil. Ezért egy 0 korszeriibb
megmunkald gép beszerzése, egy ilyen fejlesztési korlat. Egy ilyen nagy értékii
beruhazast komoly gazdasagossagi elemzésekkel, szamitasokkal kell alatdmasztani,
nyilvanvaloan erre a termékre vetitve ez modszer nem tériilne meg. Ezenfeliil a dragabb,
specialis szerszamok haszndlata csak abban az esetben volt lehetséges, ha az jelentds
pénzbeli megtakaritast eredményezett mas téren, tobbek kozott, ha azzal a szerszammal
nagy mértékben csokkenthetd a megmunkalasi ido.

A gyartaskorszertiisités legfontosabb célja a mindség javitasan kiviil a gyartasi idok
csokkentése. A darab legyartasara forditott ido két részre bonthat6, hasznos és veszteségi
1d6. A hasznosidd két Osszetevobdl all eldkésziileti-befejezési id6 és darabidd. Az
elokésziileti-befejezési id6 minddssze csak a munkafolyamat, szerszam, gép, munkahely
elokészitésére, tovabba az eredeti allapotba vald visszadllitasra vonatkozik. Példaul az
alkatrészrajz tanulmanyozasa, gép fel-, leszerszdmozasa stb. A darabidé {6 ¢és
mellékidobdl tevddik ossze. A f61d6 jelenti a tényleges megmunkalasi idot. A mellékidd
alatt a tényleges megmunkalashoz tartozo tevékenységeket értjiik példaul a darabcsere,

szerszamcsere, munkadarab mérése. [9]

Az alabbi megoldédsokat tudjuk alkalmazni a f61dék csokkentésére a kockahaz esetében:
e 1j korszeriibb szerszamok alkalmazasa, forgacsolasi paraméterek novelése
e miveletelemek dsszevonasa
e gyorsjarati mozgaspalyak optimalizalasa

o felfogédsok csokkentése

A mellékidok csokkentésére egy korszeribb munkadarab-megfogo késziilék tervezését

javaslom, amellyel jelentdsen csdkkenthetjiik a munkadarab befogasanak idejét.
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4.2 Az j késziilék bemutatasa

Az 1j kialakitasu késziilék tervezésénél fontos szempont volt, hogy:
e biztositsa a rajzon megadott kiinduld6 méreteket, méretezési bazisok
gyarthatosagat
e tovabba alkalmas legyen az alkatrész pozicionalasara sablonok nélkil is, a
gyorsabb egyszeriibb darabcsere, emberi tényezok minimalizélasa
e kompenzélja az 6ntvény méretszorasat
o lcheto legkevesebb felfogasban gyarthato legyen
A késziilék tervezése soran a lehetdségekhez mérten kereskedelemben kaphatd

szabvanyos alkatrészek felhasznéalasa a célszerti.
4.2.1 A munkadarab befogasa az elso felfogasban

A munkadarab tijolasa az elsé 1épés, ugy, hogy biztositott legyen az alkatrészrajzon

megadott kiindulasi méretek, tiirések.
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Hilma satu

felsd pofa egység

! 3 pofas tokmany

szoritovas

also pofa egység
— 1 agancs kdzpontositd egység

o]

|

15. dbra — Az els6 felfogas 1) késziiléke
A munkadarab helyzetének meghatdrozasara kozpontositdo elemeket hasznalunk. A
kdzpontositd satu segitségével biztosithatd a munkadarab szoritasa és a vizszintes
kozépsikjanak mindig azonos helyzete. A satut két darab derékszoghoz egy alaplap
segitségével rogzitjiik. A gép Y végallasa 150 mm az asztal sikjatol mérve, ezért az
egészet két darab 50 mm-es magasité hasdbokra helyezve rogzitjiik a palettahoz, hogy a
szemeken 1évo furatokat ebben a felfogasban meg tudjuk munkalni. A Hilma MC 125 Z
satuk esetén mindkét pofa mozog, egyszerre kozelitve meg a munkadarabot, igy végezve
kozpontositd funkcidt. Az erre merdleges szimmetriasik helyzetét az alsd satu pofa
egységbe épitett kézi mitkddtetésti 3 pofas tokmény hatarozza meg. A talhatarozottsag
elkeriilése érdekében a tokmany pofak homlok feliilete nem érintkeznek az dntvénnyel,

csak tdjolo szerepet toltenek be.
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16. abra — als6 pofa egység
Az alsé szoritd satu pofaban két fixen elhelyezett rovatkolt feliileti 6nbealld iilékek az
alkatrészrajzon megadott ,,J” bazisfeliileten érintkeznek, a felsé pofaban (17. abra)

himbaztatott iilékek veszik fel az ontvény alakhibajat.

17. dbra — felsd pofa egység
A késziilék kovetkezo tajold, leszoritd egysége az ,,agancs” belsd bazis feliiletére eldirt
szimmetrikus elhelyezkedését biztositja. Az egymason elmozduld elemekkel miik6do,
¢kes megoldastt kozpontositd egys€ég (18. 4abra) tamaszté funkciodt is betdlt a
forgacsoloerdkkel szemben. A mechanizmusban egy menetes orsé forgatisaval lehet
mozgatni az éket, igy az ¢k két oldalan talalhat6 tdm hasabok a munkadarabnak tolodnak.
A tam hasabokat ugy kellett elhelyezni, hogy a furatmegmunkald szerszdmokkal ne

utkozzenek.
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18. abra — ,,agancs” kozpontositd egység

4.2.2 A munkadarab befogasa a masodik felfogasban

A masodik felfogasban hasonloképpen a régi késziilékhez a megmunkalt 183H9-es
furaton tdjolunk és a homloksikra litkdztetjiik a munkadarabot. A furaton tdjold hengeres
csap helyett egy a kereskedelmi forgalomban megtalalhaté Hainbuch Ms dock patronra
(19. éabra) fogjuk fel az alkatrészt. Ahhoz, hogy a Hainbuch egységet a gép palettara
rogzitsiik, egy alaplapra volt sziikség, mivel furatkiosztdsok nem voltak megfeleléek. A
munkadarab egy sikra koszoriilt gytriire fekszik fel, a szoghelyzetet egy lapolt csap
biztositja a 8H9 furat altal.
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Hainbuch patron

19. dbra — masodik felfogas 1) késziiléke

A régi késziilék egyik problémaja az volt, hogy kdzpontositd csap €s a furat kozotti jaték
a rajzon eldirt szimmetria tlirések szorasat okozta. A patronos befogas elonye, hogy
kozpontosan, nagyobb feliileten szorit, ennek kd&szonhetden megsziinteti csap-furat
kozotti jatekbol adodo tajolasi hibat, konnyebb a darab a késziilékbe vald behelyezése és
levétele. A rendszer sokkal merevebb, a munkadarab tobb oldalrél megkozelithetd mivel
a felso leszoritd egységre igy mar nincs sziikség, ezaltal sokkal tobb muivelet elvégezhetd

egy felfogasban.

4.3 Felfogasok szamanak csokkentése miiveletelem athelyezésével

Az 10j késziilék koncepcid lehetdve tette, hogy a felfogasok szamat csokkentsiik, mivel a
harmadik felfogas miiveletét elvégezhetjiik az elsében vagy akar a masodikban. Ebben a
miveletben egy férdhely kialakitasa torténik (20. abra), a feliileti eldirds Rz40. A
kovetkezokben a két megmunkalasi opcid Osszehasonlitdsat végeztem el majd
kivalasztottam a legmegfelelobbet. A megmunkalasokat a Siemens NX CAM szoftver

segitségével hasonlitottam Ossze.
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20. abra — részlet az alkatrészrajzon szerepld méretekrdl
Elso felfogési opcid esetén a valtoztatds, hasonléan az eredeti technoldgiaval, palast
marassal oldhaté meg. Az eredeti 38 mm atmérdjii szarmard6t lecserélem egy D63 mm-es
kukorica maréra. A nalunk mar jol bevalt Walter F4238.B27.063.204.57 (21. é&bra)
kodszdmu 4 €1t mar6 57 mm-es €lhosszusdggal rendelkezik, igy egy 1épésbdl elkészithetd
a feliilet. Az ADMT160608R-D56 WAK 15 két vagoéllel rendelkezd lapkat valasztottam,

amit kifejezetten vasontvények megmunkalasahoz ajanlanak. [10]

B K
WAK15 (L]
Key (explanation of symbols) @

21. abra — D63 kukorica maro [10] 22. dbra — Walter ADMT lapka [10]
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A Walter kataldgus erre az anyagra maximum 228m/min vagosebesség értéket ad meg.
Az alkalmazott forgacsolo sebesség 140 m/min-t és 0.16 mm/fordulat eltolasi értéket
hataroztam meg. Igy a megmunkalasi id6 az NX CAM kérnyezetben szimulalva 50

masodperc, ami az eredeti id6hoz képest kevesebb mint a harmada.

23. abra - elso felfogési opcié megmunkalasa

Ha a maésodik felfogasban szeretnénk megmunkalni a feliiletet, a folyamat egy
félgombvégzddésii profilozd maroval (24. dbra) is lehetséges. A valasztott szerszam D25
mm atmérdjii lapkas kivitelli a Walter katalogusdban megtaldlhatdo F2239.W.025.201.28
kédszamon. A szerszam mozgas palyajat a 25. abra szemlélteti, a kék szaggatott vonal a
gyorsmenet, mig zo6ld szinnel a munkamenet lathatd. Az ajanlott forgéacsolasi
paraméterekkel szdmolva az NX CAM erre a megmunkalési opcidra 1.5 perces ciklusidot

generalt, ami jobb, mint az eredeti, de elmarad az el6bbi megoldastol.
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24. abra — profilozo mar6 [10]

25. abra — a masodik felfogasban lehetséges megmunkalas

Mindkét alternativdval nem csak a felfogdsok szadmat lehet redukélni, hanem a
megmunkalas idejét is, de az elsd megoldasé gyorsabb, ezért amellett dontéttem. A
valasztott kukorica mard a cég szerszdm raktardban megtalalhatd volt, ezért kiilon

beruhazast nem igényelt, csak a meglévo készletfelhasznalas tortént.
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4.4 Uj szerszamok bevezetése
4.4.1 Magfuratok készitése

Az M20 és M12 menetek magfuratainak elkészitéséhez valasztottam a Kennametal
szerszamgyartd SEFAS furérendszerét. A szerszam képes egy 1épésben kialakitani a
magfuratokat elletorésekkel egyiitt, ezzel kivalthaté az NC kozpontfuro, igy csokkentve
a megmunkalasi idét. A SEFAS szerszam eldnye, hogy egy furatképhez koszoriilt

keményfém lépcsdsfurohoz képest, sokkal olcsobb megoldas.

26. abra — Kennametal Sefas furo [11]

4.4.2 Fuismenetmaraegy miivietben

A kovetkezd fejlesztés a 27. abran lathatdo méretek kialakitasdnak technoldgidja volt. Az
Uj koncepcidm szerint, a magfurat furasa, a D84 mm-es furat és a menetmaras egy
miveletben torténik, igy csOkkenthetjiik a gyorsjarati mozgasokat és a szerszamcsere

1d6t. Ehhez egy ) kombinalt szerszamra volt szlikség.
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27. abra - részlet az alkatrészrajzon szerepld méretekrol
Az 0j egyedi szerszam (28. 4bra) belsé hiitéssel rendelkezik, valtolapkas kivitell és két
részbdl all. Részei: az elsd alkotéelem egy lépcsdsfurd, ami furds miiveletet végez,
kialakitja a teljes furatképet, erre szerelhetd a masodik alkotoelem a menetmarofej. A
szerszamon két bemérési pontot hatdroztam meg, amelyekre a CNC programban D1 és
D2 kédokkal lehet hivatkozni. A D1-es korrekcids értékkel a menet megmunkalast tudjuk
kiilon beallitani, a programozott pont a menetmaro sarokpontja, a D2 pedig a menetalapot

készito lapka vagoéle.

/ \ ]
L= N\

28. abra — Uj fur6, menetmaro szerszam

4.4.3 Vagoélek novelése

Célszerl volt megvizsgalni a leghosszabb miiveleti idével rendelkez6 miveletelemeket,
mert az ezeken elvégzett modositasokkal sokkal nagyobb ciklusidd javulast érhetiink el,
mint a rovidebb iddvel rendelkezé miiveletelemekkel. A 2. Tablazat alapjan az elsd

miveletelem ideje volt a legmagasabb. Ennek oka, hogy a régi késziilék instabilitasabol
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eredo feliileti hibakat, méretszorasokat a technologiai paraméterek csokkentésével és a
fogéasok szdmanak novelésével tudtak javitani. Az 0j késziilékben lehetdség volt ezeket a
paramétereket novelni és a sikokat egy fogassal készre munkélni. Az Rz40-es feliileti
eléiras nem igényel kiilon simitd6 megmunkalast. Az eredetileg hasznalt nyolc éli
tangencidlis lapkakialakitasi 80 mm &tmérdji sarokmard, erre tokéletesen alkalmas.
Ahhoz, hogy noveljiik a megmunkalas sebességét, a cég raktaraban elérhetd tiz éllel
rendelkezé ugyanolyan tipust szerszamot irtam eld, hiszen a tobb vagdél nagyobb
produktivitast jelent. Tovabba az 0j késziilékben mar nem volt indokolt a 160 mm-es
alaptartd, ezért csOkkentettem a szerszam hosszat egy 100 mm-es maroétiiske

alkalmazasaval, igy novelve a stabilitast.
4.4.4 Uj menetmaré szerszam

Tovabbi szerszam csere az M20-as menetfuro kivaltdsa menetmardra. A menetmarasnak
szamos elénye van a menetfurassal szemben. Forgacsolas kdzben kisebb erdk ébrednek
és rovid tort forgacs keletkezik, ennek kdszonhetéen a menetfurdsnal kialakuld
forgacskezelési nehézségek nem meriilnek fol. Kopas esetén a szerszam korrekcidzhato.
Tovabbi eldnye, mivel a szerszam atmérdje kisebb, szerszam torés esetén nem szorul bele
a furatba, igy nem jelent problémat a nagyértékii munkadarabbol eltavolitani. A jobb
feliileti mindség biztositasa mellet a termelékenysége sem marad el. A Walter

katalogusabol valasztottam a TC611-M20-W1-WB10RD bels6 hiitésii menetmarot.

-Pg B Product details

+ Description Symbol Value
P T ——
D il | s— Thread siza Dy M20

T

— '—c‘*l Thread pitch 25mm

- Iy -

P
Gutting edge diameter D: 16 mm
L

Cutiing edge length 40 mm

Overall length I 105 mm
Functional length Iy 57 mm
Connection diameter (h6) d 16 mm

Number of teeth z 6

29. abra — menetmaro szerszam [10]
4.4.5 Uj furatnagyol6 szerszam

A 183H9 furat nagyold szerszamat is sziikséges levaltani, mivel az egy vago éllel
rendelkezd kiesztergald jelentds ciklusidé tobbletet okoz. Ezért egy 1j furat nagyolo

szerszam keriilt bevezetésre. Az 0 szerszamot a Sandvik katalogusabol valasztottam, a
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termelékenység érdekében harom véagdéllel rendelkezé mellett dontdttem. A komplett
szerszam az alabbi alkatrészekbdl all:

- BR30-191SN15Y-C8 - kiesztergalo fej

- SNMG 15 06 12-KR 3210 — lapka

- (C8-as Capto alaptarto

30. abra — valasztott furat nagyolo szerszam

Terhelés szempontjdbdl ez a szerszdm a legkritikusabb. A nagy atmérdjii furatok
kiesztergalasa nagyobb nyomatékot igényelnek, mint a kisebb furatok. Ezért ellendrizni
kell, hogy a megmunkal6 gép teljesitménye megfelel6-e. A foorso teljesitménye 45kW,
a maximalis nyomatéka 1100 Nm.
A gyartd ajanlasa a forgacsolo sebességre 187 m/perc, fogankénti elétolasra pedig 0,55
mm, amit csOkkentettem a megszakitott felillet miatt. Az alkalmazott technologia:
ve=150m/perc és £,=0,2 mm.
Elsé 1épésként a fajlagos forgacsolasi erét kell meghatdrozni, amihez a kovetkezo
képletet hasznaltam: [12]

ke = kepq *h™% = 1100 * 0,27%28 = 1728,9 [N/mm?]

ahol: k¢ ; - fajlagos forgacsoloerd h=1 mm esetén [N/mm?]
h — forgacsvastagsag [mm)]

zZ - k. gorbe meredeksége

A fajlagos forgacsolasi eré megmutatja, hogy egységnyi feliileti anyag levalasztasdhoz
mekkora erd sziikséges. A kei.1 és a z kitevo értékei megtalalhatdé a Sandvic Coromant

weboldalan elérheté tablazatbol. Ehhez sziikséges még a forgacsvastagsag
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meghatarozasa, mert a fajlagos forgacsolasi erd fiigg a forgacsvastagsagtol, melyet az
alabbi képlettel szamoltam: [12]
h = f*sin(k.) = 0,2 * sin(84°) = 0,2mm
ahol: k. — f6élelhelyezési szog
f — fogankénti el6tolds [mm)]

h — forgécs vastagsag [mm)].

A furat megmunkalas teljesitmény igényének kiszamitdsdhoz az alabbi képletet
hasznaltam fel: [13]

Vc*ap*fn*kc( ap>

60 * 103 D,

P =
C DC

150 “i’n + 5mm * 0,6mm * 1728,9

m mmZ(, > )_
60 * 103 (1 182,2 = 12,6[kW]

ahol: ap: fogdsmélység [mm]

fn: fordulatonkénti elotolas ﬂ]
ford

Dec: szerszamatmérd [mm]

k. — fajlagos forgacsolasi erd
A forgacsolasi nyomaték meghatirozasat a kovetkezo képlettel szamoltam: [13]

. P.-30-103 _ 12,6kW-30- 103

C
T n 262 —
min

= 459,3 [Nm]

ahol: n - fordulatszdm [1/min]
Pc — teljesitmény igény [kW]
A fordulatszam szamitasadhoz sziikséges képlet:
v * 1000 1
n=——=262 [—]
T * D, min
ahol:  vc - vagosebesség [m/min]

D. - szerszamatmérd [mm]
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A szamitasbol latszik, hogy az ébred6 nyomaték 459 Nm, mely nem haladja meg a
megmunkald gép képességét. Igy a sziikséges teljesitmény és nyomaték leadasara a

megmunkaldgép megfeleld.

4.5 Mellékidok csokkentése a CNC programban

A mellék 1dok csokkentése érdekében a cél az, hogy a gép minden olyan mozgasa, ami
nem jar forgacslevalasztassal, példaul pozicionalas, hiitdviz be- és kikapcsolésa, a lehetd
legrovidebb id6 alatt torténjen. Az liresjarati id6 optimalizalasa kisebb kockazatot jelent,
nem igényel anyagi befektetést, mint a technologiai paraméterek megvaltoztatasa, ami
alkatrészmindségi problémakhoz vagy szerszam torésekhez vezethet. Ebben a fejezetben
szeretném bemutatni, hogy hogyan értem el ciklusidé megtakaritdst a CNC program

optimalizalasaval, technoldgiai paraméterek megvaltoztatasa nélkdil.

e Az egyik ilyen moédja nem forgacsolassal eltoltott id0 csokkentésének a
mozgastechnikailag optimalizalt gyorsjarati palyak, tobbtengelyes mozgasok

végrehajtasa egy mondatban:

G0 G60 G603 G54 B=DC(0.0) X-474. Y8.5 S300 M3 D1

Ebben a G kodban a gép poziciondl, forgatja a B tengelyt, bekapcsolja a féorsot egyszerre,

ami ciklusidé megtakaritast eredményez.

e Biztonsagi sikok csokkentésével (1-2 mm), a furdsoknal, menetfirasoknal az orsé
minél kozelebb keriill a munkadarabhoz gyorsjarattal, annal kevesebb id6t tolt

munkamenetben:



48

—
-
-

{ kn
e

31. ébra
e A G641 program kod hasznalataval az orsé tobb tengelyes mozgasokkal pozicional

linearis mozgasok helyett, igy a gyorsitasok és fékezések szama csokken:

r

kd = 4

32. abra
e A Siemens standard ciklusai (CYCLE81, CYCLES84) univerzalisak, nem mindig
optimalisak, mivel sok paramétert kérdez le, tobb alprogramokbol all dssze, ezért

ezeket mell6ztem és sajat ciklusokat hasznaltam.
4.6 Gyartas kozben felmeriilo problémak elharitasa

Az 1j technologia kiprobalasa, finomhangoléasa a tesztcellaban torténik. Az itt dolgozé
kollégakkal lehetdségiink volt kdzosen a gyartasi problémak megoldasara és a pontos
hiba okok felderitésére. Itt torténik a folyamatképességi vizsgalatok elvégzése, hogy
stabil, folyamatképes technologiat tudjunk biztositani a gyartas szamara. A munkadarab
késziilekbe vald helyezése utan kezdetét vehette a probagyartas. Az elsé darab leengedése

utan koordinatamérégépes mérésre kiildtiik az alkatrészt, hogy kikiiszoboljiik a nullpont
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és szerszam korrekciobol adodo pozicid és mérethibakat. Elsé 1épés az, hogy
geometriailag megfeleld darabot gyartsunk. Miutan a darabot megfelelonek itélte a
mindség ellenérzé osztaly, fokozatosan emeltiik a forgacsoldsi paramétereket, fellépd
rezgéseket figyelve torekedtiink az optimalis technologia beallitasara.

A probagyartas sordn szorast tapasztaltunk a 30H8-as furatok az ontvényhez képesti

koncentrikussagaban.

e 55 50
33. abra — egy hibas munkadarab

A hiba keresés a kovetkezOképpen zajlott: Mivel a hiba a nullpont korrekci6 utan tobb
darabnal is véletlenszertien fennallt, arra lehet kovetkeztetni, hogy az elsé felfogas
késziiléke nem megfelelden tajol, vagy megmunkalas kozben kimozdul a darab. Az
utobbit rogton el is vetettilk, mert ez a tobbi méretre is hatassal lett volna. A késziiléket

megvizsgalva észrevettiik, hogy a kozpontosité tokmany egyik pofaja nem a megfeleld
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helyen, hanem az Ontvény osztosikjan maradt Ontési sorjan fekszik fel. Ezt a hibat
késziilék modositassal haritottuk el tigy, hogy a tokmanyt elforgattuk.

Az ontvény felek eltolddasa miatt, sajnos ezzel nem oldodott meg teljesen ez a probléma,
tovabba a kiilonb6zd beszallitoktol érkezd eltéréd mindségli ontvények sem segitik eld a
,»konnyll” gyartast. Ezen eltérések korrigalasa az 0j késziilékben kivitelezhetetlen.

Erre a kovetkezd megoldas sziiletett: munkadarab bemérése Renishaw mérdfe;
segitségével. Ehhez egy bemérd alprogramot készitettem, hiszen egy korszerli CNC
szerszamgép mérdgépéként is hasznalhatd, természetesen a mérés pontossadga elmarad a
specialis mérogépekétél. A mérdprogram eldnye, hogy ndvelem a gyartasi folyamat
pontossagat, megbizhatdsagat és megelézheté a hibas nyersanyagbol adodo selejtes
darabok gyartasa, hatranya, hogy ndvekszik a ciklusidd. A mérés soran meghatdrozom a
munkadarab nullpontjat, majd ezt a nyersanyag geometriai eltérés és az Ontvényfél

eltolodas mértékének fiiggvényében az alprogram korrigalja.

mérési pontok

Renishaw méréfej

)/_/(’! — 2
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34, abra — A mérés mozgaspalydja NX CAM szimulacioban
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5. Régi és uj technologia 6sszehasonlito elemzése

A tovabbiakban a régi és az 0j technologiat hasonlitom 6ssze, ahol a valtoztatas tortént.

Az 0j miveleti id6ket is 3.4 alfejezetben emlitett Sinutrain szimulacids szoftver

segitségével hataroztam meg, emellett sor Kkeriilt Uj

szerszamok bevezetésére,

miiveletelemek Osszevondsara, illetve felfogasok szamanak csokkentésére. Az emlitett

modositasok a kovetkezd megtakaritasokat hoztdk a megmunkalasi idében.

5.1

Idok osszehasonlitasa

Elsoként az M20 ¢s M12 menetek magfuratainak megmunkalasi ideje lathatd, a régi

technolégidhoz képest, egy darabra vetitve. Itt miveletelem Osszevonas tortént a Sefas

furérendszer hasznalataval.

5. tablazat - M20 és M 12 magfuratok megmunkalasi idejének a valtozasa

Miiveletelem Régi technologia ideje [s] | Uj technolégia ideje [s]
M12 magfuratok furasa 17 17
M20 magfuratok furasa 20 20
Elkitorések (M12 és M20) 15 0
Osszesen: 52 37
Megtakaritas: 15 [s]

Ezt kdvetden egy kombinalt szerszdm bevezetése jelentett tovabbi darabid6 csokkenést.

6. tablazat - M90x1,5 menet és D84 furat megmunkalasi idok valtozasa

Miiveletelem Régi technologia ideje [s] Uj technolégia ideje [s]
Furas 52
54
Menetmaras 38
Osszesen: 90 54
Megtakaritas: 36 [s]
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7. tablazat — tobb élu szerszam hasznalatanak hatasa a ciklusiddre

130+0.5, 100+-0.1, 142c11 méretek megmunkalasa
Régi technologia ideje [s] Uj technolégia ideje [s]
356 284,8
Megtakaritas: 71,2 [s]

Az M20 menet megmunkdldsdndl a menetmaré minimalis ciklusidé redukalodast
eredményez, viszont a gyartas jelentdsen stabilabba valik az 1) szerszam alkalmazésaval,

mint ahogy a 4.4.4 fejezetben olvashato.

8. tablazat — M20 menetmegmunkalas idejének valtozasa

Régi technologia ideje [s] Uj technolégia ideje [s]
20 17
Megtakaritas: 3 [s]

Uj furat nagyol6 szerszam keriilt bevezetésre, ennek koszonhetéen latvanyosan javul a

megmunkalasi 1d6. Részletes leiras 4.4.5 fejezetben talalhato.

9. tablazat — D183H9 furat nagyolas idejének valtozasa

Régi technologia ideje [s] Uj technolégia ideje [s]
68 22,44
Megtakaritas: 45,56 [s]

A legtobb id6t a férdhely kialakitasanal nyertiik, ezt az alabbi tdblazat mutatja. Mivel
felfogasok szama is haromrol kettére csokkent igy a bedlldsi id6 redukalodik. Ezzel

novelve a gép kapacitasat.
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10. tablazat - Férhely kialakitasa (R62.5, 17.2, 25°)

Régi technologia ideje [s] Uj technolégia ideje [s]
174 50
Megtakaritas: 124 [s]

Miutan az egyes megmunkalasi idok valtozasait megmutattam, most a munkadarab teljes

megmunkalasi ideje keriil 6sszegzésre.

11. tdblazat - A munkadarab teljes megmunkalasi ideje

Régi technolégia ideje [s] Uj technologia ideje [s]
1. felfogas 847 713
2. felfogas 1456 1303
3. felfogas 174 -
Osszesen: 2477 2016
Megtakaritas: 461 [s] =17,7 perc

Mint ahogy a 10. tablazat mutatja 7,7 perc percet nyertiink a megmunkalési idében, azaz
18,62 %-kal javult. Ez a tényez0 a gyartas koltségeit kedvezden befolyasolja, melyeket a

kovetkezd fejezetben részletezem.

5.2 Gazdasagi elemzés

Ahhoz, hogy lathassuk mennyire hatékony az 1j technologia, gazdasagossagi
szamitasokat is kell végezniink. A szdmitdsok ahogy a dolgozatban eddig, tablazatos
megjelenitéssel keriilnek bemutatasra.

A gazdasagossag ellenérzéséhez sziikséges vizsgalandd faktorok a kovetkezok lesznek:
Ismerniink kell az 0j késziilékek arat, az Gjonnan bevezetett szerszdmok beruhéazasi
koltségét és gép hasznalati koltségét. A gép haszndlatanak koltségei alatt a gép
rezsikoOltségeit, az amortizacids terheit, az ezzel dolgozok kollégak béreit értjiik. Ezen

adatokat a cég SAP rendszere szolgaltatja.
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A munkadarab gyartdsa egy Hiiller Hille NBH-170 tipusu gépen torténik, ennek

percenkénti koltsége: 470 Ft/perc. A tervezett éves gyartasi volumen: 5500 db/év.

Az 1j technologia bevezetése az alabbi beruhdzasokkal jart:

Uj technologia koltségigénye

Az egy munkadarabra jut6 koltség

Uj szerszamok koltségei: 1 052 000 Ft 191 Ft/db
Uj késziilékek koltségei: 3 500 000 Ft 636 Ft/db
Osszesen: 4552 000 Ft 828 Ft/db

Ciklusidd megtakaritas: 7,7 perc.

Koltség megtakaritas egy darabra vetitve: 2 787 Ft/db.

Az éves 5500 darabos széridra vetitve az altalam megirt 0j technologidnak

koszonhetden, az alkatrész legyartasanak koltség megtakaritasa mintegy

15 329 640 Ft-ot tesz ki.
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6. Osszefoglalas

A szakdolgozat céljaul egy meglévd gyartastechnoldgia fejlesztésének bemutatasat
tlztem ki. A hatékony fejlesztés megvalositasdhoz kiindulasként részletesen fel kell
térképezniink a meglévé technologiat, illetve ismerniink kell a gyartod céljat és a gyartott
termék mindennemi tulajdonsagait is. Ennek megfelelden a cég bemutatasaval kezdtem
a dolgozatot, ugyanis fontos informécid, hogy a Knorr-Bremse vilagpiaci szinten
meghataroz6 fékalkatrész gyart6. A vallalat kozati jarmiivek fékberendezéseinek
eldallitasaban is tevékeny, am {6 profiljaban a vasuti kozlekedési fékrendszerek gyartasa
all. A fékegységei tulnyomorészt forgacsolasi miiveletekkel késziilnek, koztik a
szakdolgozatomban ismertetésre keriild alkatrész is. A dolgozatban egy ,,tuskos” tipust
A bemutatott komponens a tuskds tipusu fékegység haza, mely miikodését tekintve a
kerék futo feliiletére fékez.

A szerszamgép ¢s a régi technologia teljeskorii ismeretével érthetévé valnak szdmunkra
a korabban tapasztalt gyartasi problémak okai. Ezen okok gyakorlati vizsgélataval lesz
lehetdség a technologiai fejlesztési terv elokészitése.

szerszamvalasztés, ezért elengedhetetlen volt a részletes anyagvizsgalat, igy kaphatunk
pontos képet a megmunkalas soran fellépd terhelésekrdl, a szerszamot érd kiilonb6zd
hatasokrol.

A régi technologia szerinti gyartds harom felfogasban =zajlott. A felfogasok
miveletterveit, késziilékeit ¢és az alkalmazott szerszdmokat analizaltam, az eddig
tapasztalt problémakat feltartam.

A korszerisités (technikai, gazdasagi) korlatainak tanulmanyozéasa utan 0j késziilék
alkalmazasa mellett dontottem. A fejlesztésnek koszonhetéen a miiveleti iddk
szignifikans javulast mutatnak, a kdvetkezd valtoztatasok jovoltabol: Egyedi, kombinalt,
Ujabb ¢és termelékenyebb szerszdmok keriiltek bevezetésre az Gjonnan megirt,
mozgastechnikailag optimalizalt CNC programban. [gy Osszevonhattam egyes
miiveletelemeket. Ezen valtoztatasok egyiittes alkalmazasaval modunk lett a felfogasok

szamanak haromrdl kettdre valo csokkentésére, igy jelentds idOmegtakaritast értem el.
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Nem csak a gyartasi id6t sikeriilt javitani, hanem a mindséget is, ugyanis az Uj
technoldgiat a Renishaw mérdtapintoval biztositva, stabilabba valt a gyartasi szinvonal.
Ezutan kovetkezett a régi és az Uj gyartastechnologia Osszehasonlitisa. Az Uj
gyartastechnoldgia olyan idémegtakaritdst eredményez, amely a beruhdzas koltségeit
rovid idén beliil visszahozza. Igy a kézremiikodésemmel az alkatrész gyartisa tobb,
mint 15 milli6 Ft-os megtakaritast hoz az elsé évi gyartdsi ciklusban. Az itt
bemutatotthoz hasonld technologiai fejlesztések alkalmazasa nagymértékben hozzajarul
ahhoz, hogy a vallalat tovabbra is piacvezetd szerepld legyen és megfelelhessen a

modern, kornyezettudatosabb gyartasi elvarasoknak.
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7. Summary

The aim of this thesis is to present the development of an existing production technology.
To achieve an effective development, we need to start with a detailed mapping of the
existing technology and to know the manufacturer's purpose and all the characteristics of
the product to be manufactured. Accordingly, I started the thesis with an introduction to
the company, since it is important to know that Knorr-Bremse is a world market leader in
the production of brake components. The company is also active in the manufacture of
braking systems for road vehicles, but its main profile is that of rail transport braking
systems. Its brake components are predominantly made by machining operations,
including the component described in my thesis. The thesis describes the optimisation of
the manufacturing technology of a component for a "stub" type brake unit. The
component presented is the housing of a billet-type brake unit, which in operation brakes
on the running surface of the wheel.

With a full knowledge of the machine tool and the old technology, the causes of the
manufacturing problems encountered in the past will be understood. A practical
investigation of these causes will allow the preparation of a technological improvement
plan.

The choice of the right tool is essential for the production of the housing and for the
improvement of its manufacturing technology, and it was therefore essential to carry out
a detailed materials analysis to obtain an accurate picture of the stresses and the various
effects on the tool during manufacturing.

Old technology manufacturing was based on three concepts. I analysed the operating
plans, the equipment and the tools used, and identified the problems encountered.

After studying the limitations (technical, economic) of modernisation, I decided to use
new equipment. Thanks to this improvement, the operation times show a significant
improvement, with the following changes: Unique, combined, newer and more
productive tools have been introduced in the newly written CNC program, optimised in
terms of kinematics. This has allowed me to combine certain elements of the operation.
By combining these changes, I was able to reduce the number of fixtures from three to

two, saving considerable time.
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Not only has production time been improved, but quality has also been improved, as the
new technology with the Renishaw measuring probe has ensured a more stable production
standard.

Next came a comparison of the old and new production technology. The new production
technology results in time savings that will recover the cost of the investment in a short
time. By applying this improvement, the production of the part will save more than 15
million HUF in the first year of the production cycle. The application of technological
improvements such as the one presented here will make a major contribution to the
company's continued market leadership and its ability to meet modern, more

environmentally conscious manufacturing requirements.
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10. Mellékletek

10.1 Uj technolégia, els6 felfogas programja

% N_2025 MPF
:$PATH=/ N_WKS_DIR/ N_KNORR_WPD
N100 DEF REAL VAR002, VARO003,
_VARO005, VAR009, VARO10

N102 MSG("C164789/3")

b

; Megnevezes : GEHAUSE

; Anyagminoseg : EN-GJS-500-7

; Geptipus : NBH170

; Felfogasi terv : H5.001988

; Keszulek : KNUH1.003901

; Programozta/Datum: dobosa - Jun 8 16:12:26
2022

; Futott : IGEN

(G54 B0)
R191=-5.06 ;X
R192=350.455 ;Y

R193=0  :;Z
R194=90 ;B
N104 ULLPONTOK:

$P_UIFR[1]=CTRANS(X,R191,Y,R192,Z.R19
3,B,R194)

;G56-B180

;SZAMOLT NULLPONT G54-B0-BOL
R1=0 R2=0 R3=0 R4=0

; RI=X R2=Y R3=Z R4=B : A SZAMOLT
NULLPONTHOZ

; ELOJELESEN HOZZAADHATO
KORREKCIOS ERTEKEK

R11=3 R12=180 R13=0 R14=1

N106 L125

N108 ENDLABEL:

;MUNKADARAB BEMERESE

N110 MSG("RENISHAW")
N112 TC("9")
N114 PREPARE("958010")
N116 G60 D1

B

;sMER KOCKAT Y-BAN

N118 GO G17 G56 B=DC(180.)

N120 L3000 ; LOAD DEFAULT VALUES
R0=133.000 R1=10.000 R5=50.000 R6=10.000
R10=0.000

R20=0.000 R40=-196.000 R42=0.000
R66=0.000 R68=0

N122 L3102

R202=R8&2

R192=R192+R202

REPEAT NULLPONTOK

;MER KOCKAT X-BEN

N124 L3000 ; LOAD DEFAULT VALUES
R0=133.000 R1=10.000 R5=50.000 R6=10.000
R10=0.000

R20=0.000 R40=-196.000 R42=90.000
R66=0.000 R68=0

N126 L3102

R201=R81

R191=R191-R201
REPEAT NULLPONTOK

;MER SZEMET X-BEN

N128 L3000 ; LOAD DEFAULT VALUES
R0=71.000 R1=10.000 R5=50.000 R6=10.000
R10=244.000

R20=-221.000 R40=-58.000 R42=90.000
R66=0.000 R68=0

NI130 L3102

R203=R81

N132 GO 2350

;MER KOCKAT Y-BAN

N134 GO G17 G54 B=DC(0.)

N136 L3000 ; LOAD DEFAULT VALUES
R0=71.000 R1=10.000 R5=50.000 R6=10.000
R10=-244.000

R20=-221.000 R40=-58.000 R42=90.000
R66=0.000 R68=0
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N138 L3102 ;
R204=R81 : MAR_140C11_SIMIT
N140 GO Z350 ;
N198 GO X-322.899 Y-230.
N142 IF ABS(R203-R204)>1 GOTOF N200 Z70.833
ROSSZANYAG N202 G1 G64 X-272.899 F891.
N204 X-191.899
N144 MSG("VL SAROKMARO D80X90FOK N206 GO Z150
Z=10 INGERSOLL") ;
:146 TC("958010") ; TALPAT MAR_100AS_MERET
N148 PREPARE("846301") ;
N150 GO G60 G603 G56 D1 S557 M3 N208 GO X-153. Y-78.
B=DC(180.) X73. Y145. M8 M7 N210 Z101.
; N212 G1 G64 X-103. F891.
; 130AS_SIK N214 X72.
. N216 GO Z117.
N152 Z131.05 N218 X-153.
N154 G1 G64 Y0.0 F891. N220 Z100.
N156 Y-73. N222 G1 X-103.
N158 X-73. N224 X72.
N160 Y73. N226 GO Z117.
N162 X0.0 N228 X-153.5 Y78.
N164 X145. N230 Z101.
N166 GO Z150 N232 G1 X-103.5
; N234 X89.5
: MAR_140C11_NAGYOL N236 GO Z117.
; N238 X-153.5
N168 GO X322.899 Y-230. N240 Z100.
N170 Z71.6 N242 G1 X-103.5
N172 G1 G64 X272.899 F891. N244 X89.5

N174 X191.899 N246 GO Z150
N176 GO Z91.6 ;
; ; TALPAT MAR_95 MINUSZ 0.2 MERET
: MAR_140C11_SIMIT ;

N248 GO X-152. Y77.583

N178 G0 X322.899 Y-230.
N180 Z270.833

N182 G1 G64 X272.899 F89I1.
N184 X191.899

N250 Z97.4

N252 G1 G64 X-102. F891.
N254 X-98.333

N256 X-70.333

N186 GO Z315. N258 GO Z2114.9
N260 X-152.
N262 Z294.9

N188 G0 G54 B=DC(0.0) X-322.899 Y-230.

B

; MAR_140C11 NAGYOL _

N190 Z71.6

N192 G1 G64 X-272.899 F8I1.
N194 X-191.899

N196 G0 Z91.6

N264 G1 X-102.
N266 X-98.333
N268 X-70.333
N270 GO Z150

>

; TALPAT MAR_18.4 ES 92 MERET

>
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N272 GO X-147.345 Y132.
N274 Z96.

N276 G1 G64 X-97.345 F891.
N278 X-50.773

N280 X-26.612 Y133.35
N282 X108.

N284 GO Z115.

N286 X-147.345 Y132.
N288 Z92.

N290 G1 X-97.345
N292 X-50.773

N294 X-26.612 Y133.35
N296 X108.

N298 GO Z115.

N300 X-147.345 Y132.
N302 Z88.

N304 G1 X-97.345
N306 X-50.773

N308 X-26.612 Y133.35
N310 X108.

N312 GO Z115.

N314 X-147.345 Y132.
N316 Z84.

N318 G1 X-97.345
N320 X-50.773

N322 X-26.612'Y133.35
N324 X108.

N326 GO Z315. M9

N328 MSG("VL KUKORICAMARO D63
Z=4, R0.8")

:330 TC("846301")

N332 PREPARE("968221")

N334 GO G60 G603 G54 D1 S707 M3
B=DC(0.0) X-166.446 Y44.103 M7

B

; R62.5 FEROHELYMARAS

N336 Z55.

N338 G41 G1 G64 X-160.206 Y12.688 F526.
N340 G17 G3 X-119.168 Y35.741 1-7.309
J61.064

N342 G1 X-119.092 Y35.839

N344 X-118.901 Y36.084

N346 X-118.543 Y36.549

N348 X-118.138 Y37.087

N350 X-117.568 Y37.866

N352 X-116.987 Y38.685

N354 X-115.835 Y40.398

N356 X-114.693 Y42.228

N358 X-113.606 Y44.11

N360 X-112.582 Y46.036

N362 X-111.625 Y47.998

N364 X-109.03 Y53.563

N366 X-107.278 Y57.32

N368 X-104.356 Y63.586

N370 X-103.869 Y64.69

N372 G3 X-98.51 Y89.261 1-57.635 J25.439
N374 G1 X-98.5 Y90.

N376 Y107.213

N378 G3 X-116.513 Y150.7 1-61.5 J0.0
N380 G40

N382 G1 X-140.835 Y129.86

N384 GO Z315.

N386 GO G56 B=DC(180.) X140.835 Y129.86

]

; R62.5 FEROHELYMARAS

N388 Z55.

N390 G41 G1 X116.513 Y150.7

N392 G3 X98.5 Y107.213 143.487 J-43.487
N394 G1 Y90.

N396 X98.51 Y89.261

N398 G3 X103.869 Y64.69 162.994 J.868
N400 G1 X104.356 Y63.586

N402 X107.278 Y57.32

N404 X109.03 Y53.563

N406 X111.625 Y47.998

N408 X112.582 Y46.036

N410 X113.606 Y44.11

N412 X114.693 Y42.228

N414 X115.835 Y40.398

N416 X116.987 Y38.685

N418 X117.568 Y37.866

N420 X118.138 Y37.087

N422 X118.543 Y36.549

N424 X118.901 Y36.084

N426 X119.092 Y35.839

N428 X119.168 Y35.741

N430 G3 X160.206 Y12.688 148.347 J38.011
N432 G40

N434 G1 X166.446 Y44.103

N436 G0 Z315. M9

N438 MSG("VL.SULLYESZTO D182 Z=3")
1440 TC("968221")
N442 PREPARE("992516")
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N444 GO G60 G603 G56 D1 S262 F167. M3
B=DC(180.) X0.0 Y0.0 M7

; NAGYOL_DI83H9ET DI82RE

N446 VAR002=133 VARO003=59
_VARO010=315

REPEAT SBMV SBMV1

N448 M9

N450 MSG("VL. ALAKOS SONDER MARO
D122.5/D125/45")

452 TC("992516")

N454 PREPARE("468302")

N456 GO G60 G603 G56 D1 S320 M3
B=D((180.) X0.0 Y-4. M7

; NAGYOL 80AS MERETET

N458 Z252.

N460 G1 Y26.8 F800.
N462 G0 Z252.1

N464 Y-4.

N466 250.25

N468 G1 Y26.8
N470 GO Y-4.

b

; SIMIT 80

N472 G0 X0.0 Y-4.975

N474 750.25

N476 G41 G1 X-84.519 Y-27.622 F1250.
N478 G3 X0.0 Y-92.475 184.519 J22.647
N480 X0.0 Y-92.475 10.0 J92.475

N482 X84.519 Y-27.622 10.0 J87.5 F6250.
N484 G40

N486 G1 X0.0 Y-4.975

N488 G0 Z315. M9

N490 MSG("D183H9 VL. EGYELU
FURORUD")

:ESZT. D183H9 FENEKTOL VISSZA 0.05-IG
1492 TC("468302")

N494 PREPARE("956305")

N496 GO G60 G603 G56 B180. X0 YO D1 F40
$500 M3 M8

N498 GO Z132.2

N500 G1 Z119.2

N502 GO Z65.2

N504 G1 250.25
N506 G4 F0.34
N508 Z50.55 F36
N510 SPOS=180
N512 G1 X0.3 F1000
N514 G0 Z350. M9

N516 MSG("VL SAROKMARO D63 Z=6")
:518 TC("956305")

N520 PREPARE("270606")

N522 GO G56 D1 S1100 M3 B=DC(180.)
X42.1 Y9.6 M7

>

; MAR 41X42X91 MERETET

N524 743.25

N526 G1 G64 Y14.6 F1000.
N528 Y41.1

N530 G0 Z50.25
N532Y9.6

N534 739.25

N536 G1 Y14.6

N538 Y41.1

N540 GO 259.25

>

: MAR_41X42X91 MERETET_

N542 GO X-42.1 Y9.6
N544 743.25

N546 G1 G64 Y14.6 F1000.
N548 Y41.1

N550 GO 250.25
N552Y9.6

N554 739.25

N556 G1 Y14.6

N558 Y41.1

N560 GO Z315. M9

N562 MSG("KMF LEPCSOS FURO D6.8/45
FOK")

:564 TC("270606")

N566 PREPARE("570802")

N568 GO G60 G603 G56 D1 S3500 F400. M3
B=DC(180.) X37.5 Y61. M7

E

; M8 MAGFURATOT _FUR

N570 VAR002=54 VAR003=20
_VARO010=54



REPEAT SBMV SBMV1
N572 X-37.5

N574 VARO010=315
REPEAT SBMV SBMV1
N576 M9

N578 MSG("MENETFURO M8")

:580 TC("570802")

N582 PREPARE("271007")

N584 GO G56 D1 B=DC(180.) X37.5 Y61. M8
Dl

B

; M8

N586 VAR002=64 VAR003=22
_VARO005=640 VARO009=1.25 VARO010=064
REPEAT SGMV SGMV1

N588 X-37.5

N590 _VARO010=315

REPEAT SGMV SGMV1

N592 M9

N594 MSG("SEFAS SZERSZAM
D10.2/45FOK")

:596 TC("271007")

N598 PREPARE("571205")

N600 GO G60 G603 G56 D1 S4500 M3 F450.
B=DC(180.) X77.782 Y77.782 M7

;4XM12 MAGFURATOT FUR 28 MELYEN

N602 VAR002=133 VAR003=100.5
_VARO010=133

REPEAT SBMV SBMV1
N604 X-77.782

REPEAT SBMV SBMV]1
N606 Y-77.782

REPEAT SBMV SBMV1
N608 X77.782

N610 VAR010=315
REPEAT SBMV SBMV1
N612 M9

N614 MSG("MENETFURO M12 HM")
:616 TC("571205")

N618 PREPARE("010801")

N620 GO G60 G603 G56 D1 B=DC(180.)
X77.782Y77.782 M8

B
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: 4XM12

N622 VAR002=133 _VAR003=105
_VARO005=600 _VARO009=1.75 _VARO010=133
REPEAT SGMV SGMV1

N624 X-77.782

REPEAT SGMV SGMV1

N626 Y-77.782

REPEAT SGMV SGMV1

N628 X77.782

N630 VARO010=315

REPEAT SGMV SGMV1

N632 M9

N634 MSG("D8 FURO")

:636 TC("010801")

N638 PREPARE("272901")

N640 GO G56 D1 S3979 M3 B=DC(180.) X-90.
Y-53. M7 F480.

E

: FUR_D8H9

N642 VAR002=133 _VAR003=118
_VAR010=315

REPEAT SBMV SBMV1

N644 M9

N646 MSG("D29.5/15 FOK VL. FURO")

:648 TC("272901")

N650 PREPARE("393003")

N652 GO G56 D1 S1200 M3 B=DC(180.) F120.
X244.Y-221. M7

El

: ELOFUR_D30HS8 D29.5-RE

N654 VAR002=76 VAR003=43.35
_VARO010=315
REPEAT SBMV SBMV1

N656 GO G54 B=DC(0.0) X-244. Y-221.

>

: ELOFUR_D30HS8 D29.5-RE_

N658 VAR002=76 VAR003=43 .35
_VARO010=315

REPEAT SBMV SBMV1

N660 M9

N662 MSG("D30HS DORZSAR")
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:664 TC("393003")

N666 PREPARE("271723")

N668 GO G60 G603 G54 D1 S500 M3
B=DC(0.0) X-244. Y-221. M7 F450

>

; DORZSOL D30H8

N670 VAR002=76 VAR003=43 35
_VAR010=315
REPEAT SBMV SBMV1

N672 GO G56 B=DC(180.) X244. Y-221.

b

: DORZSOL_D30HS _

N674 VAR002=76 VAR003=43.35
_VARO010=315

REPEAT SBMV SBMV1

N676 M9

N678 MSG("D17,5/45 FOKOS SEFAS-
SZERSZAM")

:680 TC("271723")

N682 PREPARE("851602")

N684 GO G54 D1 S1500 M3 B=DC(0.0) X0.0
Y75. M7 F150

b}

; M20. MAGFURATOT 43 MELYRE

N686 VAR002=103 VAR003=57
_VAR010=103

REPEAT SBMV SBMV1
N688 X75.

REPEAT SBMV SBMV1
N690 Y-75.

REPEAT SBMV SBMV1
N692 X-75.

N694 VAR010=315
REPEAT SBMV SBMV1
N696 MCALL

N698 M9

N700 MSG("D16 P2.5 KF. HUTOCSAT.
MENETMARO")

2702 TC("851602")

N704 PREPARE("958010")

N706 GO G54 D1 S1500 M3 B=DC(0.0) X0.0
Y75. M7

B

; M20 MENETET MAR_38 MELYRE

N708 Z60.536

N710 G41 G1 G64 X.834 Y66.941 F750
N712 G3 X5.584 Y82.686 Z61.1-.368 J8.7
N714 X9.035 Y72.064 265.5 1-5.584 J-7.686
TURN=1

N716 X-4.063 Y82.01 Z65.964 1-8.281 J2.691
N718 G40

N720 G1 X0.0 Y75.

N722 GO 260.486

N724 G41 G1 X-.516 Y66.915

N726 G3 X5.878 Y83.09 Z61. 11.115 J8.911
N728 X9.511 Y71.91 Z265.5 1-5.878 J-8.09
TURN=1

N730 X-5.17 Y81.238 Z66.014 1-8.541 J2.775
N732 G40

N734 G1 X0.0 Y75.

N736 GO Z315.

N738 X75.

N740 Z60.536

N742 G41 G1 X75.834 Y66.941

N744 G3 X80.584 Y82.686 Z61.1-.368 J8.7
N746 X84.035 Y72.064 Z65.5 1-5.584 J-7.686
TURN=1

N748 X70.937 Y82.01 Z65.964 1-8.281 J2.691
N750 G40

N752 G1 X75. Y75.

N754 GO 260.486

N756 G41 G1 X74.484 Y66.915

N758 G3 X80.878 Y83.09 Z61.11.115 J8.911
N760 X84.511 Y71.91 Z65.5 1-5.878 J-8.09
TURN=1

N762 X69.83 Y81.238 Z66.014 1-8.541 J2.775
N764 G40

N766 G1 X75. Y75.

N768 GO Z315.

N770 Y-75.

N772 Z60.536

N774 G41 G1 X75.834 Y-83.059

N776 G3 X80.584 Y-67.314 Z61.1-.368 J8.7
N778 X84.035 Y-77.936 265.5 1-5.584 J-7.686
TURN=1

N780 X70.937 Y-67.99 Z65.964 1-8.281 J2.691
N782 G40

N784 G1 X75.Y-75.

N786 G0 Z260.486

N788 G41 G1 X74.484 Y-83.085

N790 G3 X80.878 Y-66.91 Z61.11.115 J8.911



N792 X84.511 Y-78.09 Z265.5 1-5.878 J-8.09
TURN=1

N794 X69.83 Y-68.762 266.014 1-8.541 J2.775
N796 G40

N798 G1 X75. Y-75.

N800 GO Z315.

N802 X-75.

N804 Z60.536

N806 G41 G1 X-74.166 Y-83.059

N808 G3 X-69.416 Y-67.314 Z61.1-.368 J8.7
N810 X-65.965 Y-77.936 265.5 1-5.584 J-7.686
TURN=1

N812 X-79.063 Y-67.99 Z65.964 1-8.281
J2.691

N814 G40

N816 G1 X-75. Y-75.

N818 G0 Z260.486

N820 G41 G1 X-75.516 Y-83.085

N822 G3 X-69.122 Y-66.91 Z61.11.115 J8.911
N824 X-65.489 Y-78.09 Z65.5 1-5.878 J-8.09
TURN=1

N826 X-80.17 Y-68.762 Z266.014 1-8.541
12.775

N828 G40

N830 G1 X-75. Y-75.

ROSSZANYAG:

N832 GO Z315.

N834 M5

N836 M9
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N838 M30

>

;ROUTIN dO NOT MODIFY

N840 SBMV:

N842 GO0 G60 G601 Z= VARO002 D1
N844 BRISK

N846 G1 G60 G601 Z= VARO003 D1
N848 SOFT

N850 GO G64 Z= VARO010 D1
N852 G60 G603

N854 SBMV1:

N856 SGMV:

N858 GO G60 G601 Z= VAR002 D1
N860 G64

N862 BRISK

N864 G331 Z= VAR003 K= VAR009
S= VAR005 D1

N866 G332 Z= VAR002 K= VAR009
S=(_VAR005*1.75)

N868 SOFT

N870 GO Z= VAR010 D1

N872 G60 G603

N874 SGMV1:

N876 M30



10.2 Uj technologia, masodik felfogas programja

% N 2026 MPF

;$PATH=/ N WKS DIR/ N KNORR WPD
N100 MSG("C164789/3..")

; Megnevezes : GEHAUSE

; Anyagminoseg : EN-GJS-500-7

; Geptipus : HELLER H6000

; Felfogasi terv : H5.001933

; Keszulek : H1.003683

; Programozta/Datum: dobosa - Jun 11 13:18:13
2022

; Futott : IGEN

;G54-B0
$P_UIFR[1]=CTRANS(X,0,Y,398.773,Z,0,B,0)

;G55-B90

;SZAMOLT NULLPONT G54-B0-BOL
R1=0 R2=0 R3=0 R4=0

; ELOJELESEN HOZZAADHATO
KORREKCIOS ERTEKEK

R11=2 R12=90 R13=0 R14=1

N102 L125

;G56-B180

;SZAMOLT NULLPONT G54-B0-BOL
R1=0 R2=0 R3=0 R4=0

; R1I=X R2=Y R3=Z R4=B : A SZAMOLT
NULLPONTHOZ

; ELOJELESEN HOZZAADHATO
KORREKCIOS ERTEKEK

R11=3 R12=180 R13=0 R14=1

N104 L125

;G57-B270

;SZAMOLT NULLPONT G54-B0-BOL
R1=0 R2=0 R3=0 R4=0

; R1I=X R2=Y R3=Z R4=B : A SZAMOLT
NULLPONTHOZ

; ELOJELESEN HOZZAADHATO
KORREKCIOS ERTEKEK

R11=4 R12=270 R13=0 R14=1

N106 L125

;G515-B240
;SZAMOLT NULLPONT G54-B0-BOL
R1=0 R2=0 R3=0 R4=0

; RI=X R2=Y R3=Z R4=B : A SZAMOLT
NULLPONTHOZ

; ELOJELESEN HOZZAADHATO
KORREKCIOS ERTEKEK

R11=15 R12=240 R13=0 R14=1

NI108 L125

E

N110 MSG("VL SAROKMARO D80X90FOK
Z=8 INGERSOLL")

:112 TC("958010")

N114 PREPARE("999052")
N116 GO G90 G56 D1 S557 M3 B=DC(180.)
X83.86 Y129. M8

: MAR_101.5

N118 Z103.5

N120 G1 G64 Z101.5 F891.
N122 Y124.

N124 Y-70.011

N126 Y-75.011

N128 GO Z124.5

N130 X5.569 Y129.

N132 Z103.5

N134 G1 Z101.5

N136 Y124.

N138 Y49.063

N140 Y44.063

N142 GO Z124.5

N144 X-72.722 Y129.
N146 Z103.5

N148 G1 Z101.5

N150 Y124.

N152 Y-75.094

N154 Y-80.094

N156 GO Z295.

N158 GO G515 S537 M3 B=DC(240.) X-28.692
Y145.

: LEMAR_SIKOT 30 FOK_BAN

N160 Z135.304

N162 G1 G64 Y135. F859.
N164 Y-96.88

N166 GO Z155.304

N168 Y145.

N170 Z130.304



N172 G1 Y135.
N174 Y-96.88

N176 GO 2430
N178 M9

N180 MSG("VL.LEPCSOS FURORUD
D84/D88.5+D52X1.5 VL")

1182 TC("999052")

N184 PREPARE("845004")

N186 GO G56 D2 $700 M3 B=DC(180.) X0.0
Y0.0 F350 M8

; ESZT D84 MAR_M90X1.5 FIGYI DI_D2

N188 VAR002=138 VAR003=69.5
~_VARO010=138

REPEAT SBMV SBMV1

N190 G0 275.5 D1

;MAR M90X1.5 MENETET 74 MERETRE
N192 F1200 S1100 M3

N194 G1 G42 X1.787 Y43.213

N196 G2 X45. Y0 Z75.13510 J-43.213
N198 X45. Y0 Z73.6351-45. J0

N200 X1.787 Y-43.213 Z73.27 1-43.213 JO
N202 GO G40 X0 YO

N204 Z350. M9

N206 MSG("D50 VL. KUKORICAMAROQO")
; MAR D163.5+0.5 D163.8-RA 112 MERET
TART.

:208 TC("845004")

N210 PREPARE("516001")

N212 G90 GO G515 B90 F600 S1000 M3 X0
Y47.D1 Z370. M8

N214 Z112. M7

N216 G1 G41 X30.224 Y64.45

N218 G3 X0 Y81.9 1-30.224 J-17.45

N220 X0 Y81.910J-81.9

N222 X-34.9 Y47.10 J-34.9 F4000

N224 GO Z152.

N226 G40 X-9.9 Y46.

; ELOMAR D160H11 D159.4-RE 97 MERET
TART.

N228 X35.Y0

N230 Z105.

N232 G1 Z97. F600

N234 G41 X8.3 Y0

N236 G3 X79.7 YO0 135.7 JO F600

N238 X79.7 Y0 1-79.7 J0
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N240 X8.3 YO0 I-35.7 JO F4000
N242 GO Z137.

N244 G40 X33.3 Y-1.

N246 GO 2450. M9

N248 MSG("VL-KUKORICAMARO D32")
N250 TC("843201")

N252 PREPARE("791032")

N254 GO G57 D1 S1243 M3 B=DC(270.) X49.
Y0.0 M8 M7

: ABLAKOT MAR_82X82X91 MERETET

N256 Z111.

N258 G1 G64 Z96. F559.
N260 G41 X90.
N262 Y41.

N264 X8.

N266 Y-41.

N268 X90.
N270Y0.0

N272 G40

N274 X49. F2797.
N276 Z111.

N278 GO Z106.
N280 G1 Z91. F559.
N282 G41 X90.
N284 Y41.

N286 X8.

N288 Y-41.

N290 X90.
N292Y0.0

N294 G40

N296 X49. F2797.
N298 Z106.

; ELOMAR 44H9

N300 G0 X50.25 Y0.0
N302 Z92.

N304 G1 G64 Z77. F559.
N306 G41 Y21.85
N308 X14.15
N310Y-21.85

N312 X86.35
N314Y21.85

N316 X50.25

N318 G40

N320 Y0.0 F2797.
N322 Z92.
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N324 GO Z315.
N326 G0 G55 B=DC(90.) X-49. Y0.0
; ABLAKOT MAR 82X82X91 MERETET

N328 Z111.

N330 G1 G64 Z296. F559.
N332 G41 X-90.
N334 Y-41.

N336 X-8.

N338 Y41.

N340 X-90.
N342Y0.0

N344 G40

N346 X-49. F2797.
N348 Z111.

N350 GO Z106.
N352 G1 Z91. F559.
N354 G41 X-90.
N356 Y-41.

N358 X-8.

N360 Y41.

N362 X-90.

N364 Y0.0

N366 G40

N368 X-49. F2797.
N370 Z106.

; ELOMAR 44H9

N372 G0 X-50.25 Y0.0
N374 Z292.

N376 G1 G64 Z77. F559.
N378 G41 Y21.85
N380 X-86.35
N382Y-21.85

N384 X-14.15

N386 Y21.85

N388 X-50.25

N390 G40

N392 Y0.0 F2797.
N394 792.

N396 GO Z315.

N398 S1200 M3

: MAR_52_SZELES MERETET

N400 GO X67. Y8.
N402 Z118.

N404 G41 G1 Y26. F540.
N406 X-3.

N408 Y-26.

N410 X67.

N412 G40

N414 Y-8.

N416 GO Y8. Z113.
N418 G41 G1 Y26.
N420 X-3.

N422 Y-26.

N424 X67.

N426 G40

N428 Y-8.

N430 GO Y8. Z108.
N432 G41 G1 Y26.
N434 X-3.

N436 Y-26.

N438 X67.

N440 G40

N442 Y-8.

N444 G0 Y8. Z107.5
N446 G41 G1 Y26.
N448 X-3.

N450 Y-26.

N452 X67.

N454 G40

N456 Y-8.

N458 GO Z315. M9

N460 MSG("D10 SZAARMARO Z=4")
:FEROHELY R5

;KULONBOZO Z ERTEKEN NAGYOL-
SIMIT

1462 TC("791032")

N464 PREPARE("271902")

N466 G90 G516 GO B180. X-81.5 Y22. D1
7350. F250 $2200 M3 M8

N468 Z93.

N470 G1 Z75

N472 Y17.

N474 G0 Z93.

N476 Y-22.

N478 G1 Z75

N480 Y-17.

N482 G0 Z93.

:ELOMAR ABLAKOT

N484 X-46. Y10.



N486 278.5

N488 G1 G41 X-34.05 Y10. F500
N490 G3 X-46. Y21.951-11.95 J0O
N492 G1 X-86.45 F300

N494 Y-21.95

N496 X-14.05

N498 Y21.95

N500 X-46.

N502 G3 X-57.95 Y10.10 J-11.95 F2000

N504 G1 G40 X-46 Y10.
;ABLAKOT SIMIT 44H9

N506 GO X-46. Y10

N508 F1000 S3000

N510 D1 267.5

N512 G1 G41 X-36. Y12.016
N514 G3 X-46. Y22.016 1-10. JO
N516 G1 X-86.5

N518 Y-22.016

N520 X-14.

N522Y22.016

N524 X-46.

N526 G3 X-56. Y12.016 10 J-10.
N528 GO Z120.

N530 G40 X-46. Y10.

N532 Z350.

N534 G514 B0 S2200 M3 X81.5 Y-22.
N536 Z93.

N538 G1 Z75

N540 Y-17.

N542 GO Z93.

N544 Y22.

N546 G1 Z75

N548 Y17.

N550 GO Z93.

;ELOMAR ABLAKOT

N552 X46. Y10.

N554 778.5

N556 G1 G41 X57.95 Y10. F500
N558 G3 X46. Y21.951-11.95 J0
N560 G1 X14.05 F300

N562 Y-21.95

N564 X86.45

N566 Y21.95

N568 X46.

N570 G3 X34.05 Y10. 10 J-11.95 F2000
N572 G1 G40 X46 Y10

N574 F1000 S3000

N576 GO 267.5
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N578 G1 G41 X56.Y12.016
N580 G3 X46. Y22.016 I-10. JO
N582 G1 X14.

N584 Y-22.016

N586 X86.5

N588 Y22.016

N590 X46.

N592 G3 X36.Y12.016 10 J-10.
N594 GO Z120.

N596 G40 X46. Y10.

N598 Z370. M9

N600 MSG("D19/D31.7/120 FOK VL.
LEPCSOS FURO")

:602 TC("271902")

N604 PREPARE("792507")

N606 GO G55 D1 S850 M3 B=DC(90.) X70.
Y20. F75

: ELOFUR_D20E7 D32H7 D34
N608 VAR002=110 VAR003=44.1
_VAR010=315

REPEAT SBMV SBMV1

N610 GO G57 B=DC(270.) X-70. Y20.

; ELOFUR _D20E7 D32H7 D34

REPEAT SBMV SBMV1
N612 M9

N614 MSG("VL SZARMARO D25 Z=4")
:616 TC("792507")

N618 PREPARE("393220")

N620 GO G55 D1 S1592 M3 B=DC(90.) X70.
Y19.5 M8

:MAR_12 5 ZSEBET

N622 Z100.763

N624 G1 Y15.5 F573.
N626 Y-2.003

N628 GO Z2109.

N630 Y19.5

N632 Z297.525

N634 G1Y15.5
N636 Y-2.003

N638 GO 2105.763



N640 Y19.5

N642 794.288
N644 G1 Y15.5
N646 Y-2.003
N648 G0 2102.525
N650 Y19.5

N652 7291.05
N654 G1 Y15.5
N656 Y-2.003
N658 GO Z315.

N660 GO G54 B=DC(0.0) X-52.264 Y-37.972
; MAR_R12.5X13_MERETI

N662 Z115.

N664 G1 G64 X-64.399 Y-46.789 F573.
N666 X-70.384 Y-51.137
N668 GO Z150.

N670 X-52.264 Y-37.972
N672 Z110.

N674 G1 X-64.399 Y-46.789
N676 X-70.384 Y-51.137
N678 GO Z150.

N680 X45.68 Y-45.68

N682 Z110.

N684 G1 X56.287 Y-56.287
N686 X61.518 Y-61.518
N688 GO Z150.

N690 X-52.264 Y37.972
N692 Z115.

N694 G1 X-64.399 Y46.789
N696 X-70.384 Y51.137
N698 GO Z150.

N700 X-52.264 Y37.972
N702 Z110.

N704 G1 X-64.399 Y46.789
N706 X-70.384 Y51.137
N708 GO Z141.

N710 X45.68 Y45.68

N712 Z110.

N714 G1 X56.287 Y56.287
N716 X61.518 Y61.518
N718 GO Z335.

N720 GO G57 B=DC(270.) X-70. Y19.5

:MAR 12 5 ZSEBET

N722 794.525

N724 G1 Y15.5 F573.
N726 Y-2.003

N728 GO Z2103.
N730Y19.5

N732 791.05

N734 Gl Y15.5
N736 Y-2.003

N738 GO Z315. M9

N740 MSG("HPR 100 LEPCSOS DORZSAR
D32H7/D20E7")

N742 TC("393220")

N744 PREPARE("270606")

N746 GO G55 D1 S1200 M3 B=DC(90.) X70.
Y20. M7

; DORZSOL D32H7 D20E7

N748 Z65.

N750 G1 Z44.05 F300.
N752 Z65.

N754 GO Z315.

N756 GO G57 B=DC(270.) X-70. Y20.
: DORZSOL_D32H7 D20E7

N758 Z65.

N760 G1 Z44.05 F300.

N762 Z65.
N764 GO Z315. M9

N766 MSG("KMF LEPCSOS FURO D6.8/45
FOK")

768 TC("270606")

N770 PREPARE("570802")

N772 GO G55 D1 $3200 M3 B=DC(90.) X-33.
Y-29. F450

: M8 MAGFURATOT FUR

N774 VAR002=94 VAR003=69.5
_VAR010=94

REPEAT SBMV SBMV1

N776 X-73.

REPEAT SBMV SBMV1

N778 Y29.

REPEAT SBMV SBMV1

N780 X-33.



N782 VAR010=120

REPEAT SBMV SBMV1

N784 X70. Y-2.

REPEAT SBMV SBMV1

N786 VAR010=94

N788 Y20.

N790 VAR002=56 VAR003=33
_VARO010=315

REPEAT SBMV SBMV1

N792 G0 G54 B=DC(0.0) X-70.384 Y51.137

: M8 MAGFURATOT FUR_18_MELYEN

N794 VAR002=113 VAR003=90.7
~_VARO010=150

REPEAT SBMV SBMV1

N796 Y-51.137

REPEAT SBMV SBMV1

N798 X61.518 Y-61.518

REPEAT SBMV SBMV1

N800 Y61.518

REPEAT SBMV SBMV1

N802 GO G57 B=DC(270.) X33. Y-29.
;: M8 MAGFURATOT FUR_1

N804 VAR002=94 VAR003=69.5
_VAR010=94

REPEAT SBMV SBMV1

N806 X73.

REPEAT SBMV SBMV1

N808 Y29.

REPEAT SBMV SBMV1

N810 X33.

N812 VAR010=120

REPEAT SBMV SBMV1

N814 X-70. Y-2.

REPEAT SBMV SBMV1

N816 VAR010=94

N818 Y20.

N820 VAR002=56 VAR003=33
_VARO010=315

REPEAT SBMV SBMV1

N822 M9

N824 MSG("MENETFURO M8")
:826 TC("570802")

N828 PREPARE("271021")

N830 GO G57 D1 B=DC(270.) X33. Y29. M8

; M8 MENETET FUR

N832 VARO002=99 “VARO003=74.5

_VARO005=350 _VAR009=1.25 VARO010=99

REPEAT SGMV SGMV1

N834 X73.

REPEAT SGMV SGMV1

N836 Y-29.

REPEAT SGMV SGMV1

N8&38 X33.

REPEAT SGMV SGMV1

N840 Z150

N842 GO X-70. Y-2.

N844 VAR002=99 VAR003=70.5

_VARO005=350 _"VAR009=1.25 VARO010=99

REPEAT SGMV SGMV1
N846 Z315

N848 G0 G54 B=DC(0.0) X-70.384 Y51.137

: M8 MENETET FUR_ 2

N850 VAR002=118 VARO003=93
_VARO010=120

REPEAT SGMV SGMV1
N852Y-51.137

REPEAT SGMV SGMV1

N854 X61.518 Y-61.518

REPEAT SGMV SGMV1

N856 Y61.518

REPEAT SGMV SGMV1

N858 Z335.

N860 GO G55 B=DC(90.) X-33. Y29.
: M8 MENETET FUR__1

N862 VAR002=99 VAR003=74.5
_VAR010=99

REPEAT SGMV SGMV1

N864 X-73.

REPEAT SGMV SGMV1

N866 Y-29.

REPEAT SGMV SGMV 1

N868 X-33.

REPEAT SGMV SGMV1



N870 Z150
N872 GO X70. Y-2.

N874 VAR002=99 VAR003=70.5
_VARO010=99

REPEAT SGMV SGMV1

N876 Z315 M9

N878 MSG("FURO SEFAS D 10,5 /45 FOK")
:880 TC("271021")

N882 PREPARE("581220")

N884 GO G55 D1 S2750 M3 B=DC(90.) X23.
Y0.0 F500. M7

; M12X1.5 MAGFURAT

N886 VAR002=112 VAR003=84
_VARO010=315

REPEAT SBMV SBMV1

N888 M9

N890 MSG("MENETFURO M12X1,5")
:892 TC("581220")

N894 PREPARE("516001")

N896 GO G55 D1 B=DC(90.) X23. Y0.0 M8

; FUR M12X1.5

N898 VAR002=112 VAR003=84
_VARO005=250 VARO009=1.5 VARO010=315
REPEAT SGMV SGMV1

N900 M9

N902 MSG("VL FURORUD
D160H11/D163.7")

:904 TC("516001")

N906 GO G54 D1 S320 M3 B=DC(0.0) X0.0
Y0.0 M7 F30
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; ESZT D160H11 _D163.5 R2

N908 VAR002=117 VAR003=95
_VAR010=315

REPEAT SBMV SBMV1

N910 M9

N912 WORK_DONE

N914 M91

N916 M30

;ROUTIN dO NOT MODIFY

N2190 SBMV:

N2195 GO G60 G601 Z=_VARO002 D1
N2200 BRISK

N2205 G1 G60 G601 Z=_VARO003 D1
N2210 SOFT

N2215 G0 G64 Z=_VARO010 D1
N2220 G60 G603

N2225 SBMV1:

N2230 SGMV:
N2235 G0 G60 G601 Z= VAR002 D1
N2240 G64

N2245 BRISK

N2250 G331 Z= VAR003 K= VAR009
S= VAR005 D1
N2255 G332 Z= VAR002 K= VAR009
S=(_VAR005*1.75)
N2260 SOFT

N2265 GO Z= VAR010 D1
N2270 G60 G603

N2275 SGMV1:

M30
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10.3 Régi technolégia, els6 felfogas programja

% N 2431 MPF N150 GO Z300.
:SPATH=/ N WKS DIR/ N KNORR WPD :MAR 95-0.2 MERETET
N100 MSG("C164789/3.. INDEX:01/03") N152 GO X-150. Y-65.
:MEGNEVEZES: GEHAUSE N154 797.5
:ANYAG: GJS-500-7 N156 G1 X-86.
:GEP: NB17/SIEM.840D N158 Y-80
:FELFOGASI TERV: H5.001163 N160 GO Z105.
:FUTOTT:IGEN, 2018.05.28. N162 X-150. Y-65.
: N164 Z94.9
: G54 - 0 FOK N166 G1 X-86.
$P_UIFR[1]=CTRANS(X,0,Y,430.,Z,0,B,0.) N168 Y-81
: G56 - 180 FOK N170 GO Z300.
$P_UIFR[3]=CTRANS(X,0,Y,430.,Z,0,B,0.) :MAR 142¢11 MERETET -0.0210,-0.460
: G57 - 270 FOK N172 X230. Y-168.
$P_UIFR[4]=CTRANS(X,0,Y,430.,Z,0,B,0.) N174 Z70.8

N176 G1 Y-272.
: G505 - B315 FOK N178 GO Z400.
: KORREKCIOS REGISZTEREK: R1=X, ;TALPAT MAR 101.5-RE
R2=Y, R3=Z, R4=B, N180 G90 GO G57 B270
R11=5R12=315 R13=180 R14=3 N182 G90 X-150. YS0.
R1=0 R2=0 R3=0 R4=0 N184 D1 Z101.5
N102 L125 N186 G1 X85.
: N188 Y-10.
N104 MSG("D80 VL. SAROKMARO") N190 X150. Y-65.
:106 TC("958010") N192 X-150.
N108 PREPARE("968220") N194 G0 Z120
:TALPAT MAR 100+-0.1-RE ;
N110 G90 GO G54 BO F650 S850 M3 M8 : MAR_18.5 0.2 ES_ MERETET
N112 X-150. Y82. ;
N114 D1 Z101. N196 GO X124. Y149.5
N116 G1 X-85. N198 296.15
N118 Y-77.5 N200 G1 Y104.5 F650.
N120 GO Z300. N202 Y-97.344
N122 X150. Y82. N204 X140. Y-93.
N124 Z101. N206 GO Z113.5
N126 G1 X84. N208 X124. Y149.5
N128 Y-85. N210 Z93.8
N130 GO Z300. N212 G1 Y104.5
N132 X150. Y80. N214 Y-97.344
N134 Z100. N216 X140. Y-93.
N136 G1 X84. N218 GO Z111.15
N138 Y-85. N220 Y-66.5
N140 GO Z300. N222 7923
N142 X-150. Y80. N224 G1 X124. Y-61.5
N144 7100. N226 Y-97.345
N146 G1 X-85. N228 X140. Y-93.

N148 Y-77.5 N230 GO Z315.



N232 G0 G90 G505 B=DC(315.)

b

; MAR_3.5X45 FOKOT

N234 G0 X2.121 Y147.5
N236 2357.089

N238 Z134.35

N240 G1 Y144.5 F650.
N242Y9.386

N244 GO 2400

;MAR 130+0.5 MERETET 130.2-RE
N246 G90 GO G56 B180
N248 X-70. Y144. D1 Z260.
N250 Z131.2

N252 G1 Y-70.

N254 X66.

N256 Y70.

N258 X-12.

N260 GO Z150.

N262 X-70. Y144.

N264 Z130.2

N266 G1 Y-70.

N268 X66.

N270 Y70.

N272 X-12.

N274 GO Z300.

;MAR 142c11 MERETET -0.210, -0.460
N276 X-230. Y-168.

N278 270.8

N280 G1 Y-272.

N282 G0 Z400. M9

N284 MSG("D182 FURAT NAGYOLO")
:NAGYOL D183H9-ET D182-RE

:286 TC("968220")

N288 PREPARE("992516")

N290 GO G90 G56 B180 F60 S160 M8 M3
N292 X0 YO D1 Z320. M7

N294 Z132.

N296 CYCLES1(132,132,0,59,)

N298 GO Z360. M9

N300 MSG ("VL. ALAKOS SONDER MARO
D122.5/D125/45")

;MAR 80+-0.2-ES MERETET

;MAR FEROHELYET

:302 TC("992516")

N304 PREPARE("956305")

N306 GO G90 G56 B180 F600 S220 M3 M8
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N308 GO X-4. Y0. D1 Z360. M7
N310 Z131.7

N312 Z52.

N314 G1 X27.

N316 GO X-4.

N318 G0 Z50.25

N320 G1 X26.8

N322 G0 X-4.0

N324 G1 G41 X70.0 Y22.475

N326 G3 X0. Y92.475 1-70. JO. F600
N328 G3 X0.Y92.475 10. J-92.475
N330 G3 X-70. Y22.475 10. J-70. F3500
N332 G1 G40 X0. Y21.2

N334 GO 2360. M9

N336 MSG("D63 VL. SAROKMARO")
;MAR 41 X42 X91 MERETET

:338 TC("956305")

N340 PREPARE("468302")

N342 G90 GO G56 B180. F800 S1100 M3
N344 X9.Y-42.1 D1 Z360. M8

N346 Z43.

N348 G1 X41.1

N350 GO XO.

N352739.2

N354 G1 X41.1

N356 G0 259.2

N358 X9. Y42.1

N360 Z43.

N362 G1 X41.1

N364 GO X9.

N366 Z239.2

N368 G1 X41.1

N370 GO 2360. M9

N372 MSG("D183H9 VL. EGYELU
FURORUD")

:ESZT. D183H9 FENEKTOL VISSZA 0.05-1G
:374 TC("468302")

N376 PREPARE("271006")

N378 G90 G56 GO B180. F40 S500 M3
N380 GO X0 YO D1 Z380. M8

N382 G0 Z132.2

N384 G1 Z119.2

N386 GO Z65.2

N388 G1 Z50.25

N390 G4 F0.34

N392 Z50.55 F36

N394 SPOS=180



N396 G1 X0.3 F1000
N398 G0 Z2350. M9

N400 MSG("D10.2 FURO")

:D220 LYUKKORON 4XM12
MAGFURATOT FUR 28 MELYEN ELLET.
:402 TC("271006")

N404 PREPARE("270606")

N406 G90 G56 GO B180. F450 S4500 M8 M3
N408 X77.781 Y77.781 D1 Z260. M7

N410 Z132.2

N412 MCALL CYCLES1(132.2,132.2,0,100.5,)
N414 X77.781 Y77.781

N416 Y-77.781

N418 X-77.781

N420 Y77.781

N422 MCALL

N424 GO Z260. M9

N426 MSG("D6.8/45 FOK LEPCSOS FURO")
:2XM8 MAGFURATOT FUR 18 MELYEN
ELLET.

1428 TC("270606")

N430 PREPARE("271723")

N432 G90 G56 GO B180. F400 S3500 M3 M8
N434 X61. Y37.5 D1 Z260. M7

N436 240.2

N438 MCALL CYCLES1(60.2,40.2,0,20.1,)
N440 X61. Y37.5

N442 Y-37.5

N444 MCALL

N446 GO Z260. M9

N448 MSG("D17,5 FURO")

: M20 MAGFURATOT 43 MELYRE
1450 TC("271723")

N452 PREPARE("272901")

N454 G90 G54 GO BO. F150 S1500 M3 M8
N456 X-75. Y75. D1 Z260. M7

N458 Z105.

N460 MCALL CYCLES1(300,105,0,57,)
N462 X-75. Y75.

N464 X-75. YO.

N466 X75. Y-75.

N468 Y75.

N470 MCALL

N472 GO Z400. M9

N474 MSG("D29.5/15 FOK VL. FURO")
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:ELOFUR D30H8 D29.5-RE, 1X15FOK
:476 TC("272901")

N478 PREPARE("393003")

N480 G90 G56 GO B180. F120 S1200 M8 M3
N482 X-221. Y-244. D1 Z260. M7

N484 776.

N486 CYCLES1(76.,76.,0,43.35,)

N488 GO Z360.

N490 G54 BO.

N492 GO X221. Y-244. D1 Z260.

N494 776.

N496 CYCLES1(76.,76.,0,43.35,)

N498 GO Z260. M9

N500 MSG("D30H8 H8 DORZSAR")
:DORZSOL D30HS

1502 TC("393003")

N504 PREPARE("508401")

N506 G90 G54 GO B0. F450 S500 M3 M8
N508 X221. Y-244. D1 Z260.

N510 Z75.

N512 CYCLES1(75.,75.,0,43.35,)
N514 GO Z360.

N516 G56 B180.

N518 GO X-221. Y-244. D1 Z260.
N’520 Z75.

N522 CYCLES1(75.,75.,0,43.35,)
N’524 GO Z260. M9

N526 MSG("D79/D84/45 FOK/D88.5/45 FOK
VL. FURORUD")

‘ESZT. D84, M90 X1.5 MAGFURATOT
ELLET. 69.5+-0.2 MERET TART.

:528 TC("508401")

N530 PREPARE("854001")

N532 G90 G57 GO B270. F70 S550 M8 M3
N534 GO X0 YO D1 Z280. M7

N536 Z104.

N538 CYCLES2(104,104,0,43.5,,0.1)
N540 GO Z260. M9

N542 MSG("D40/ P1.5 FELT.
MENETMARQO")

;MAR M90X1.5 MENETET 24 MELYEN
:544 TC("854001")

N546 PREPARE("002501")

N548 G90 G57 GO B270. F700 S1000 M3 M8
N550 X0 YO D1 Z260.

NS552 Z76.



N554 G1 G42 X1.787 Y43.213 F2000

N556 G2 X45. Y0 Z75.635 10 J-43.213 F700
N558 X45.Y0 Z74.135 1-45. J0O

N560 X1.787 Y-43.213 Z73.77 1-43.213 JO
N562 G1 Z98. F2000

N564 GO G40 X0 YO

N566 2260. M9

N568 MSG("D25x45fok NC KPF.")
:M12 ES M20 MAGFURATOKAT LETOR
:570 TC("002501")

N572 PREPARE("572001")

N574 G90 G56 GO B180. F250 S1500 M8 M3
N576 X77.781 Y77.781 D1 Z260. M7
N578 Z2132.2

N580 MCALL
CYCLES1(132.2,132.2,0,124.25,)

N582 X77.781 Y77.781

N584 Y-77.781

N586 X-77.781

N588 Y77.781

N590 MCALL

N592 GO Z260.

N594 G54 GO BO.

N596 X-75. Y75.

N598 Z105.

N600 MCALL CYCLES1(300,105,0,90,)
N602 X-75. Y75.

N604 X-75. YO.

N606 X75. Y-75.

N608 Y75.

N610 MCALL

N612 GO Z400. M9

N614 MSG("M20 MENETFURO")
; M20 MENETET FUR 39RE

:616 TC("572001")

N618 PREPARE("570802")

N620 G90 G54 GO B0. M8

N622 X-75. Y75. D1 Z260.

N624 Z105.

N626 MCALL
CYCLES4(300,105,0,58,,0,3,0,2.5,0,250,250)
N628 X-75. Y75.

N630 X-75. YO0.

N632 X75. Y-75.

N634 Y75.

N636 MCALL
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N638 GO Z400. M9

N640 MSG("M8 MENETFURO")

:2XM8 MENETET FUR 18 MELYEN

1642 TC("570802")

N644 PREPARE("571205")

N646 G90 G56 GO B180. F400 S320 M3 M8
N648 X61. Y37.5 D1 Z260.

N650 745.2

N652 MCALL
CYCLES40(65.2,45.2,0,22.7,,0.1,4,3,11,0,1.25,
3,1,0)

N654 X61. Y37.5

N656 Y-37.5

N658 MCALL

N660 GO Z260. M9

N662 MSG("M12 MENETFURO")

:4XM12 MENETET FUR 22 MELYEN
:664 TC("571205")

N666 PREPARE("010801")

N668 G90 G56 GO B180. F420 S600 M3 M8
N670 X-77.781 Y77.781 D1 Z260.

N672 Z138.2

N674 MCALL
CYCLES84(138.2,138.2,0,104.8,,0,3,0,1.75,0,
600,300)

N676 X-77.781 Y77.781

N678 Y-77.781

N680 X77.781

N682 Y77.781

N684 MCALL

N686 GO Z260. M9

N688 MSG("D8 FURO")

;FUR D8H9

:690 TC("010801")

N692 PREPARE("958010")

N694 G90 G56 GO B180. F480 S2400 M3 M8
N696 X-53. Y90. D1 Z260.

N698 Z132.2

N700 CYCLES81(132.2,132.2,0,117.6,)
N702 GO Z260. M9

N704 WORK_DONE

N706 M91

N708 M30



10.4 Régi technolégia, masodik felfogas programja

% N 2432 MPF
:SPATH=/ N_WKS DIR/ N KNORR_WPD
N100 MSG("C164789/3.. INDEX:01/02")
:MEGNEVEZES: GEHAUSE

;ANYAG: GJS-500-7

:GEP: NB17/SIEM.840D

:FELFOGASI TERV: H5.001171

;FUTOTT: IGEN, 2018.05.28.

: G514 - 0 FOK
$P_UIFR[14]=CTRANS(X,-0.15,Y,470.25.Z.-
0.08,B,0)

: G515 - 90 FOK
$P_UIFR[15]=CTRANS(X,0.08,Y,470.25,Z.-
0.15,B,0)

; G516 - 180 FOK
$P_UIFR[16]=CTRANS(X,0.15,Y,470.25,2,0.0
8,B.0)

N102 MSG("D50 VL. KUKORICAMARO")
; MAR D163.5+0.5 D163.8-RA 112 MERET
TART.

:104 TC("845004")

N106 PREPARE("516001")

N108 G90 GO G515 B90 F600 S1000 M3
N110 X0 Y47. D1 Z370. M8

N112 Z112. M7

N114 G1 G41 X30.224 Y64.45

N116 G3 X0 Y81.91-30.224 J-17.45

NI118 X0 Y81.910J-81.9

N120 X-34.9 Y47.10 J-34.9 F4000

N122 GO Z152.

N124 G40 X-9.9 Y4e6.

; ELOMAR D160H11 D159.4-RE 97 MERET
TART.

N126 X35.Y0

N128 Z105.

N130 G1 Z297. F600

N132 G41 X8.3 YO0

N134 G3 X79.7 Y0 135.7 JO F600

N136 X79.7 Y0 1-79.7 J0

N138 X8.3 YO0 I-35.7 JO F4000

N140 GO Z137.

N142 G40 X33.3 Y-1.

N144 G0 Z450. M9

E)

N146 MSG("D160H11/D163.7/R2 VL.
FURORUD")

: ESZT.D160H11, D163.5+05, R2

1148 TC("516001")

N150 PREPARE("843201")

N152 G90 G515 GO B90. F25 S280 M3
N154 X0 YO D1 Z350. M8

N156 Z120.

N158 CYCLES2(120.,120.,0,95.15,,0.35)
N160 GO Z370. M9

N162 MSG("D32 VL. KUKORICAMARO")
; MAR 82X82X91 ABLAKOT
:164 TC("843201")

N166 PREPARE("791032")
N168 G90 G516 GO B180. F300 S1200 M3
N170 GO X-46. YO D1 Z300. M8
N172 Z110. M7

N174 G1 Z94.

N176 G41 X-46. Y41.

N178 X-90.

NI180 Y-41.

N182 X-8.

N184 Y41.

N186 X-46.

NI188 GO Z115.

N190 G40 X-47.Y24.9

N192 X-46. Y0

N194 Z95.

N196 G1 Z91. F500

N198 G41 X-46. Y41. F300
N200 X-90.

N202 Y-41.

N204 X-8.

N206 Y41.

N208 X-73.5

N210 GO Z115.

N212 G40 X-74.5 Y25.

; ELOMAR 44H9 43.7-RE
N214 X-46. YO.

N216 Z92.

N218 G1 Z76.

N220 G41 X-46. Y21.85 F300
N222 X-86.35

N224Y-21.85

N226 X-14.15

N228 Y21.85
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N230 X-46

N232 GO Z115.

N234 G40 X-47.Y5.85

N236 GO G60 Z150.

;A FELONTES KB25 MAGAS
;FELONTESEN MAR 52 SZELES MERETET
;107+1 MELYSEGMERET TARTASAVAL
N238 X-25. Y0

N240 Z120.

N242 G1 X65. F350

N244 G1 Z116.

N246 G1 X-25.

N248 Z112.

N250 X65.

N252 Z2107.5

N254 X-25.

N256 G1 G41 X0 Y-20.5 F500
N258 X65.

N260 Y20.5

N262 X-25.

N264 G40 X-25. Y0

N266 G1 G41 X0 Y-26.
N268 X50.

N270 G40 YO

N272 G41 Y26.

N274 X-25.

N276 G40 X-20. YO

N278 GO Z400.

; MAR 82X82 91 ABLAKOT
N280 GO G514 BO

N282 G0 X46. YO D1 Z350.
N284 Z110.

N286 G1 Z94.

N288 G41 X46. Y41. F300
N290 X8.

N292 Y-41.

N294 X90.

N296 Y41.

N298 X46.

N300 GO Z115.

N302 G40 X45.Y24.9

N304 X46. Y0

N306 Z95.

N308 G1 Z91. F500

N310 G41 X46. Y41. F300
N312 X8.

N314Y-41.

N316 X90.

N318 Y41.

N320 X24.5

N322 GO Z115.

N324 G40 X23.5 Y25.

; ELOMAR 44H9 43.7-RE
N326 X46. YO.

N328 Z92.

N330 G1 Z76.

N332 G41 X46. Y21.85
N334 X14.15

N336 Y-21.85

N338 X86.35

N340 Y21.85

N342 X46.

N344 GO Z115.

N346 G40 X45. Y5.85
N348 G0 G60 Z400. M9

N350 MSG("D10 SZAARMARO Z=4")
:FEROHELY R5

;KULONBOZO Z ERTEKEN NAGYOL-
SIMIT

:352 TC("791032")

N354 PREPARE("271902")

N356 G90 G516 GO B180. F250 $2200 M3 M8
N358 GO X-81.5 Y22. D1 Z350.

N360 D1 Z93.

N362 G1 Z75

N364 Y17.

N366 GO Z93.

N368 Y-22.

N370 G1 Z75

N372 Y-17.

N374 GO Z93.

:ELOMAR ABLAKOT

N376 X-46. Y10.

N378 Z78.5

N380 G1 G41 X-34.05 Y10. F500
N382 G3 X-46. Y21.951-11.95 JO
N384 G1 X-86.45 F300

N386 Y-21.95

N388 X-14.05

N390 Y21.95

N392 X-46.

N394 G3 X-57.95 Y10. 10 J-11.95 F2000
N396 G1 G40 X-46 Y10.

:ABLAKOT SIMIT 44H9

N398 GO X-46. Y10

N400 F1000 S3000

N402 D1 Z67.5
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N404 G1 G41 X-36. Y12.016
N406 G3 X-46. Y22.016 1-10. JO
N408 G1 X-86.5
N410Y-22.016

N412 X-14.

N414 Y22.016

N416 X-46.

N418 G3 X-56. Y12.016 10 J-10.
N420 GO Z120.

N422 G40 X-46. Y10.

N424 7350.

N426 G514 B0 S2200 M3

N428 X81.5 Y-22. D1 Z350. F250 M8
N430 Z93.

N432 G1 Z75

N434 Y-17.

N436 GO Z93.

N438 Y22.

N440 G1 Z75

N442Y17.

N444 G0 Z93.

;ELOMAR ABLAKOT

N446 X46. Y10.

N448 778.5

N450 G1 G41 X57.95 Y10. F500
N452 G3 X46.Y21.951-11.95J0
N454 G1 X14.05 F300

N456 Y-21.95

N458 X86.45

N460 Y21.95

N462 X46.

N464 G3 X34.05 Y10. 10 J-11.95 F2000
N466 G1 G40 X46 Y10

N468 F1000 S3000

N470 GO 267.5

N472 G1 G41 X56.Y12.016
N474 G3 X46.Y22.016 1-10. JO
N476 G1 X14.

N478 Y-22.016

N480 X86.5

N482 Y22.016

N484 X46.

N486 G3 X36. Y12.016 10 J-10.
N488 GO Z120.

N490 G40 X46. Y10.

N492 Z370. M9

)

N494 MSG("D19/D31.7/D34X30 FOK VL.
LEPCSOS FURO")

:ELOFUR D20E7/D32H7/D34 FURATOT
D19/D31.7/D34X30 FOK-RA

:496 TC("271902")

N498 PREPARE("792507")

N500 G90 G516 GO B180. F75 S850 M3 M8
N502 X70. Y20. D1 Z350. M7

N504 Z150.

N506 G1 Z110. F500

N508 F75

N510 CYCLES82(110,110,0,44.1,,0.046)
N512 G0 Z370.

N514 G514 BO.

N516 X-70. Y20.

N518 D1 Z110.

N520 CYCLES82(110,110,0,44.1,,0.046)
N522 GO Z320. M9

N524 MSG("D25 VL. HOSSZLYUKMARO")
: MAR 25 X 91 MERETET - 47+0.1 MERET
TART.

1526 TC("792507")

N528 PREPARE("270606")

N530 G90 G516 GO B180. F240 S1600 M3 M8
N532 X70. Y19. D1 Z350.

N534 Z100.

N536 G1 Y-2.

N538 Y19. F3000

N540 Z95.

N542 Y-2. F240

N544 Y19. F3000

N546 Z91.

N548 Y-2. F240

N550 GO Z370.

N552 G514 BO.

:MAR 25 X 91 MERETET - 47+0.1 MERET
TART.

N554 GO X-70. Y 19.

N556 D1 Z94.

N558 G1 Y-2.

N560 Y19. F3000

N562 Z91.

N564 Y-2. F240

N566 GO Z370.

N568 G515 B90.

:MAR R12.5 13 MERET TART.

N570 GO X-53.4 Y38.79

N572 D1 Z110.



N574 G1 X-70.384 Y51.137
N576 GO Z150.

N578 X46.67 Y46.67

N580 Z110.

N582 G1 X61.518 Y61.518
N584 GO Z140.

N586 X46.67 Y-46.67
N588 Z110.

N590 G1 X61.518 Y-61.518
N592 GO Z150.

N594 X-53.4 Y-38.79

N596 Z110.

N598 G1 X-70.384 Y-51.137
N600 GO 2370. M9

N602 MSG("D6.8/45 FOK LEPCSOS FURO")
:M8 MAGFURATOT FUR 18 MELYEN ES
D6.8 ATM.

:604 TC("270606")

N606 PREPARE("570802")

N608 G90 G515 GO B90. F400 S3500 M3 M8
N610 X-70.384 Y51.137 D1 Z370. M7
N612 Z112.

N614 MCALL CYCLES81(152,112,0,90.9,)
N616 X-70.384 Y51.137

N618 X61.518 Y61.518

N620 Y-61.518

N622 X-70.384 Y-51.137

N624 MCALL

N626 GO Z370.

N628 G516 B180.

N630 GO X-33. Y29.

N632 D1 Z93.

N634 MCALL CYCLES81(93,93,0,69.5,)
N636 X-33. Y29.

N638 X-73.

N640 Y-29.

N642 X-33.

N644 MCALL

N646 GO Z140.

N648 X70. Y-2.

N650 Z93.05

N652 CYCLES81(93.05,93.05,0,69.5,)
N654 GO Y20.

N656 Z47.

N658 CYCLES1(47,47,0,33,)

N660 GO Z400.

N662 G514 BO.

N664 GO X33.Y29.

&3

N666 Z93.
N668 MCALL CYCLES81(93,93,0,69.5,)
N670 X33. Y29.

N672 X73.

N674 Y-29.

N676 X33.

N678 MCALL

N680 GO Z140.

N682 X-70. Y-2.

N684 793.05

N686 CYCLES1(93.05,93.05,0,69.5,)
N688 GO Y20.

N690 Z47.

N692 CYCLES1(47,47,0,33,)

N694 GO Z350. M9

N696 MSG("M8 MENETFURO")

: M8 MENETET FUR 14 MELYEN ES ATM.
:698 TC("570802")

N700 PREPARE("393220")

N702 G90 G514 GO B0. F400 S320 M3 M8
N704 X33.Y29. D1 Z370.

N706 Z96.

N708 MCALL
CYCLE840(96,96,0,74.5,,0.1,4,3,11,0,1.25,3,1,
0)

N710 X33. Y29.

N712 X73.

N714 Y-29.

N716 X33.

N718 MCALL

N720 GO Z140.

N722 X-70. Y-2.

N724 796.05

N726
CYCLES840(96.05,96.05,0,69.55,,0.1,4,3,11,0,1.
25,3,1,0)

N728 GO Z370.

N730 G515 B90.

N732 GO X-70.384 Y51.137

N734 D1 Z140.

N736 MCALL
CYCLES840(155,115,0,93.5,,0.1,4,3,11,0,1.25,3,
1,0)

N738 X-70.384 Y51.137

N740 X61.518 Y61.518

N742 Y-61.518

N744 X-70.384 Y-51.137

N746 MCALL



N748 GO Z370.

N750 G516 B180.

N752 GO X-33. Y29.

N754 D1 Z96.

N756 MCALL
CYCLES40(96,96,0,74.5,,0.1,4,3,11,0,1.25,3,1,
0)

N758 X-33. Y29.

N760 X-73.

N762 Y-29.

N764 X-33.

N766 MCALL

N768 GO Z140.

N770 X70. Y-2.

N772 796.05

N774
CYCLES840(96.05,96.05,0,69.55,,0.1,4,3,11,0,1.
25.3,1,0)

N776 GO Z370. M9

N778 MSG("D32H7/D20E7 MAPAL-
LEPCSOSDORZSAR")

:‘DORZSOL D32H7/D20E7

1780 TC("393220")

N782 PREPARE("271017")

N784 G90 G516 GO B180. F936 S1300 M3 M8
N786 X70. Y20. D1 Z350. M7

N788 Z105.

N790 G1 Z65.

N792 G1 Z44.5

N794 G1 Z44.05 F300

N796 GO Z490.

N798 G514 BO.

N800 GO X-70. Y20.

N802 D1 Z105.

N804 G1 Z65. F936

N806 G1 Z44.5

N808 G1 Z44.05 F300

84

N810 GO Z370. M9

N812 MSG("D10,5 FURO")

: FUR M12X1.5 MAGFURATOT

:814 TC("271017")

N816 PREPARE("002501")

N818 G90 GO G516 B180 F500 S2750 M3 M8
N820 X23. Y0. D1 Z350. M7

N822 Z110.

N824 CYCLES1(110,110,0,79.5,)

N826 GO Z370. M9

N828 MSG("D25X45FOKOS NC KPF.")

; FUR M12X1.5 MAGFURATOT LETOR
:830 TC("002501™)

N832 PREPARE("581220")

N834 G90 GO G516 B180 F250 S1500 M3 M8
N836 X23. Y0. D1 Z350.

N838 Z110.

N840 CYCLES1(110,110,0,101.5,)

N842 G0 Z2370. M9

N844 MSG("M12X1.5 MENETFURO")

: FUR M12X1.5 MENETET

:846 TC("581220")

N848 PREPARE("794001")

N850 G90 GO G516 B180 F375 S250 M3 M8
N852 X23. Y0. D1 Z350.

N854 Z113.

N856
CYCLES84(113,113,0,87.,,0,3,0,1.5,0,250,250,3,
1,0)

N858 GO Z370. M9

N860 WORK_DONE

N862 M91

N864 M30



10.5 Régi technolégia, masodik felfogas programja

% N_2433_MPF
;SPATH=/ N_WKS_DIR/ N_KNORR_WPD
MSG("C164789/3.. INDEX:01/02")
:MEGNEVEZES: GEHAUSE

;GEPTIPUS: NB17/SIEM.840D
;ANYAGMINOSEG: GJS-500

;FELFOGASI TERV:H5.001164
:KESZULEK: H1.002470
;FUTOTT:2018.02.25.

: NULLPONTOK A D183H9 ES A D160H11-
ES,

: FURATOK TENGELYENEK
METSZESPONTJABAN

: NULLPONTOKAT KEREM BEMERNI

; G54 - 0 FOK

N10 $P_UIFR[1]=CTRANS(X,-
60,Y,279,2.,0,B,180)

: G56 - 180 FOK

N15
$P_UIFR[3]=CTRANS(X,60,Y,279,Z,0,B,180)

N70 PREPARE("794001")

MSG("D38 MARO")

: ELHOSSZ=125 MM.

:100 TC("794001")

N105 PREPARE("958010")
:FEROHELYET MAR R62.5/ 25/ 30 FOKRA
N115 G90 GO G54 BO F200 S300 M3 M8
N120 G60 X89.603 Y130.33 D1 Z260.
N125 Z10.

N130 G1 G64 G41 X77.603 Y109.546 F100
N135 X91.797 Y101.35

N140 X97.975 Y90.65 F160

N145 X98.354 Y89.25

N150 G3 X104.206 Y63.586 162.496 J0.749
F230

N155 G1 X111.474 Y48. F160

N160 G3 X136.568 Y20.461 156.645 J26.413
F230

N165 G1 G40 X148.683 Y41.179 F160
N170 GO G60 Z150.

N175 GO Z400.

N180 GO G56 B180 F160 S180 M3

N185 X-148.683 Y41.179

N190 Z-15.

N195 G1 G64 G41 X-136.568 Y20.461

N200 G3 X-111.474 Y48.1-31.551 J53.952
F230

N205 G1 X-104.206 Y63.586 F160

N210 G3 X-98.354 Y89.25 1-56.645 J26.413
F230

N215 G1 X-97.975 Y90.65 F160

N220 X-91.797 Y101.35

N225 X-77.603 Y109.546

N230 G1 G40 X-89.603 Y130.33

N235 G0 G60 Z150.

N240 GO Z400. M9

WORK_DONE

N305 M91

N310 M30
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