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Ráhagyások meghatározása

Gyártási hibák:
• a kész alak eltérése a geometriai alaktól
• a méret eltérése a pontos mérettıl
• a felület eltérése az ideális felülettıl
• a felületi réteg fizikai és kémiai roncsolódása

A ráhagyásnak biztosítani kell a fenti hibák 
kijavításának lehetıségét.
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Alak és helyzettőrések
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Ry – Érdesség mélység
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Ra – átlagos érdesség
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Felületi érdesség – gyártási eljárások
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Felületi érdesség – gyártási eljárások

Palástmarás Homlokmarás

Gyalulás Síkköszörülés

Csiszolás

Körköszörülés

Ra = 1,6 µm
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Ráhagyások meghatározása

A teljes ráhagyás:

Az elıgyártmány alapmérete:

Ae=FH+Rk+Rs+Rn

R=Rk+Rs+Rn

N

FH

As

An

Ae

TK

RK Rs Rn

Ts Tn
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A megmunkált felület hibái
• mérethiba rm
• alakhiba ra
• mikrogeometriai hiba (felületi érdesség) rf
• a felületi réteg hibája rr

A mővelet hibái
• helyzetmeghatározási hiba rb
• készülék befogási hiba rk

22

BudapestBudapestBudapestBudapesti Mőszaki Fıiskola, Bánki Donát Gépészi Mőszaki Fıiskola, Bánki Donát Gépészi Mőszaki Fıiskola, Bánki Donát Gépészi Mőszaki Fıiskola, Bánki Donát Gépész---- és Biztonságtechnikai Mérnöki Karés Biztonságtechnikai Mérnöki Karés Biztonságtechnikai Mérnöki Karés Biztonságtechnikai Mérnöki Kar

AGI Gépgyártástechnológiai SzakcsoportAGI Gépgyártástechnológiai SzakcsoportAGI Gépgyártástechnológiai SzakcsoportAGI Gépgyártástechnológiai Szakcsoport

A maximális hiba
Rmax=rm+ra+rf+rr+rb+rk

Állandó hibák Véletlen hibák

Mőveleti ráhagyás: 2222
kbamrf rrrrkrrR +++⋅++=

k=1-2

Teljes ráhagyás: ∑
=

=
n

i
it RR

1

• mérethiba rm

• alakhiba ra

• mikrogeometriai hiba (felületi 
érdesség) rf

• a felületi réteg hibája rr

• helyzetmeghatározási hiba rb
• készülék befogási hiba rk
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Ráhagyások meghatározása 
kézikönyvek segítségével

Pl.: Rábel György: Gépipari technológusok zsebkönyve, 
Mőszaki könyvkiadó, Bp. 1977.
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Ráhagyások empirikus számítása
A ráhagyások ajánlott értékei oldalanként értendıek, azaz egy 
oldalról végzett forgácsolásnál egyszeres, két oldalról végzett 
megmunkálásnál kétszeres értékkel kell számolni.
Rk – köszörülési ráhagyás IT11
Rs – simítási ráhagyás IT14
Rn – nagyolási ráhagyás IT16
A fenti ráhagyások akkor elegendıek, ha a megelızı
megmunkálás pontossága (tőrése) az alábbi:
Ts – simítási tőrés IT9
Tn – nagyolási tőrés IT12

A nagyolási ráhagyásnál megadott érték akkor használható, ha az elızetes megmunkálás 
hengerlés volt.

S=As
0
-Ts, N=An

0
-Tn, E=Ae

±Te



25

BudapestBudapestBudapestBudapesti Mőszaki Fıiskola, Bánki Donát Gépészi Mőszaki Fıiskola, Bánki Donát Gépészi Mőszaki Fıiskola, Bánki Donát Gépészi Mőszaki Fıiskola, Bánki Donát Gépész---- és Biztonságtechnikai Mérnöki Karés Biztonságtechnikai Mérnöki Karés Biztonságtechnikai Mérnöki Karés Biztonságtechnikai Mérnöki Kar

AGI Gépgyártástechnológiai SzakcsoportAGI Gépgyártástechnológiai SzakcsoportAGI Gépgyártástechnológiai SzakcsoportAGI Gépgyártástechnológiai Szakcsoport
26

BudapestBudapestBudapestBudapesti Mőszaki Fıiskola, Bánki Donát Gépészi Mőszaki Fıiskola, Bánki Donát Gépészi Mőszaki Fıiskola, Bánki Donát Gépészi Mőszaki Fıiskola, Bánki Donát Gépész---- és Biztonságtechnikai Mérnöki Karés Biztonságtechnikai Mérnöki Karés Biztonságtechnikai Mérnöki Karés Biztonságtechnikai Mérnöki Kar

AGI Gépgyártástechnológiai SzakcsoportAGI Gépgyártástechnológiai SzakcsoportAGI Gépgyártástechnológiai SzakcsoportAGI Gépgyártástechnológiai Szakcsoport

A számított mőveletközi métereket és tőréseket kerekíteni kell az 
alábbiak szerint:

Méret Tőrés

Elıgyártás 1 0,5

Nagyolás 0,5 0,05

Simítás 0,1 0,02

Köszörülés Kész méret Kész méret tőrése
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Példa
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