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Miszaki Féiskola, Banki Donat Gﬁnész- és B‘Iznnség ‘echnikai Mérndki Kar

Rahagyasok meghatarozasa

Gyartéasi hibak:

« a kész alak eltérése a geometriai alaktol

* a méret eltérése a pontos méilett

« a felllet eltérése az idealis feltttt

« a fellleti réteg fizikai és kémiai roncsolédasa

A rdhagyasnak biztositani kell a fenti hibak
kijavitasanak lehéségét.
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6iskola, Banki Donit Gépész- és Biztunsag echnikai Mérndki Kar

Alak és herzettresek

Alaktirések MSZ 14001-1:1989 5.1, tabla:

A valés egyenesnek ket elore
meghatérozott tavolsagban  lévé
egyenes kozé kell esnie

’a
W

Rajzjel Megnevezés Példa Meghatarozas Ertelmezés.
A valds feldletnek két egymassal

B o j':%
pérhuzamos, elére meghatdrozott

{To03] tavolségban 1évé sik kozott kell

elhelyezkednie.
[7 Siklapusagtirés ‘ D

A valosagos profiinak elére meg-
hatérozott atmér6kulonbséga két
Kor kozé kell esnie.

O Koralaktdrés
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6iskola, Banki Donit Gépész- és Bizt.nsigrechnikai Mérndki Kar

Alak és herzettresek

Avalos fellletnek két - kozos ten-

gelya - hengerfellet kozé kel
k2] esnie
AY | Hengeressegtares == @

Avalosagos profiinak a tengelyen
atmend barmely sikban két par,
‘egymastd| adott tavolsagban évd
Koz6s szimmetriatengelyl parhu-
zamos egyenes kozott kell elhe-

— | Ahosszszelveny
- profitdrése 4|
Iyezkedni
'

A koordinata-méretekkel meg-

~F adott profil valéségos pontjai és
e anévieges profil kozott varhato
Adtt profi legnagyobb tavolsag tirése.

‘A koordinata-méretekkel megadott

EF3) feldlet valésagos pontiai és a
nbieges. it Kozot vimate
Adott feldlet legnagyobb tévolség tdrése. ™
QO | fdeese | $=—Fv TR
5. /] N f
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6iskola, Banki Donit Gépész- és Biztunsig echnikai Mérndki Kar

Alak és herzettresek

Helyzettrések MSZ 14001-1:1989 5.2.-1 tablaz

Rajzjel Megnevezés Példa Meghatarozas Etelmezés

Két sikpar, két &l vagy k&t kozép-
vonal parhuzamossaganak meg-
Vi=n| [&] | engedhets eltérése.

// tarés

Sik feliletek, élek, kézépvonalak

vagy kozépvonal és feldlet egy-

mashoz viszonyitott  merdleges-
ségének eltérése.

J_ Merblegességtirés T

A trésezett siknak két, egymastol
a tirt tavolsagra Iévs, egymassal
pérhuzamos és a bazissikhoz
adott sz6g alatt hajlo sik kozott kell
elhelyezkednie.

Hajlasszogtires
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6iskola, Banki Donit Gépész- és Bizt.nsdg-echnikai Mérndki Kar

Alak és herzettresek

Az eimélelieg K075 KozZBpvonala
feluletek tényleges kozép vona-
lainak tirésezett tavolsaga.

Egytengelylség-
tarés

Kozépvonal vagy Kozépsik leg-
| nagyobb eltérésének tarése.

Szimmetriatarés

1l

-
' %
)

Pont, tengelyvonal vagy sik feldlet
helyzetének megengedett szor6-

Q} Poziciotirés

A tdrésezett tengelyeknek keét

parhuzamos, egymastol az adott| ___
tarésnyire 16v sikok kozott kell
lenni.

| Tensetymetszsass
tdres
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Banki Donit Gépész- és Biztunsig-echnikai Mérndki Kar

Alak és herzéttresek

Rajzjel Megnevezés Példa Meghatarozés Ertelmezés.

A forgasfelilet tarésezett valo-
- |sagos profilja pontjainak a ba-
Zeeryelye mertiegoe. bdmely
sikban két, egymastdl a ad >
tavolsigra 16v6 a hazrs(engelyle
kozéppontos  kor  kozott  kell
elhelyezkednie.

Aradialis Gtés
tarése

A homlnk'elulel Valbsagos profi-
pontjainak a _homlokfeldletnek
harmnlyen almem]u és a bazis-

hengerrel va metszetébon a
henger palésnexme'en egymasto|

tlrt tavolsagra Iév6 ket kor
Roast kel elhelyezkednie.

/ Homlokitéstarés

Az (tés iranya lehet az adott. —

Adottirényi tés
tiirés

B
S=
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k Banki Dondt Gépész- és Bizt.nsig -echnikai Mérndki Kar

Alak és herzettresek

A radilis Utést és az alkotok
egyenez.sageneresex egyszerre

'_r'—'_n vesszu figyelembe. PL: a valo»
Atelies radialis egymasml a tarésnek megle\e\é

Otés tirése tavolsagra |6v6 és a bézisten- [
Zosko] [o] |gelyel egytengelyd  henger-

i / feluletek kozott kell lennie.

A homlokutést és a homlokfeldlet
siklapusagtirését egyszerre veszi
lembe.

S

Ateljeshomiok-

es :
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Miszaki F61sk Banki Dondt Gépész- és Biztunsdg -echnikai Mérndki Kar

Illesztési rendszerek

Alaplyukrendszer

Alapcsaprendszer

Miszaki Féiskola, Banki Dondt Gépész- és B‘Izgmségrechn{ka{ Mérndki Kar

Alakeltérések DIN 4760 (MSZ ISO 1302)
Alskolérésnak novezz(lk a tnyleges feleinek s gsomalia fl0letd] vald mindon alérését, A foliletvizsgaata soén

ket 6 csoporiba soroljuk

Alakeliare
(profilserelvény, torzitva abrazolva) 8z eltérés
jollegere
12z alak makiohibal Silapisagi | Hiba a szerezamgep vecelereiven, a &b
0 hiva vagy a munkaderab behajldsa, @ munka-
Kbralakhiba | darab hibés befogsa, edzés olhizodss,
P kopas
( 2. hullamossag Hullamok | A mar6 Kilponios_ befogasa vagy alakhi-
biia, a szerszAmgep vagy & szerszam rez.
a2 Sziard Leza Ame- | Szilérg
llesztés ilesztés illesztés nei illesztés I Barazoak ‘A szerszam forgacsoloélének alakja, a szer-
ilesztés | szam ellolésa vagy logasvétele
e I e e u
A Htiirés az alapvonal f6loit van A h-tdrés az alapvonal alatt van
A forgacskepzés folyamata (18pett forgacs,
Giré Erdos. | Pikielyese | nyin forgacs, élsisak), az anyag deforma.
Alaptirések, pm _ sig | dés Gloja homokfavasnal, bimbésodzs ganvani.
Névieges Tirésfokozatok s Kinee
méret, mm -
o1 o123 [a]s]|e|7[8]o[10]11]12[13]1a |15 |16]17 18 5 cgyszerd eszkbasihel nem sbrézaihetd Kistiyosodas! folyamaiok, 2 follie aivl
P szerkezet | tozésa kémiai hatésra (pl. pacolds), korrd
3ig |03]0s(08]12| 2 ‘ 3|a]6{10]1a25]40]eo0[100[140] 250 | 00 | 600 1000 100] zids folyamatok
3felet 6ig (04[0,6( 1 [155(25 4 |5 | 8 |12]18|30 |48 |75 |120|180| 300 | 480 | 750 [1200|1800 — ,
06| 1 {155(2,5 4 | 6| 9 |15|22|36 |58 | 90 |150|220| 360 | 580 | 900 [1500/2200 6. coyszerl eszkbztkkel nem abrazolhalo Azanyag | Azanyag kialakulasaban szerepet sz f
08(1.2(2 |3 | 5|8 |11]18[27|43|70 |110|180270| 430 | 700 | 1100|1800 2700 récs- zikel &5 kémiai folyamalok, feszuliségek és
i |15|25( 4 |6 |9 |13|21 33|52 |84 [130210(330| 520 | 840 szerkezete | elcsuszésok a kristalyracsol
1 |15/25( 4 | 7 [11]16|25 |39 | 62 100(160 250(3%0| 620 [1000
el 08[12(2 |3 |5 |8 [13|19]|30|46 (74120 740 [1200| 1..4. alatt alakeltérésok dsszetovodsse
80 felett 120 | 1 |1,5(25| 4 | 6 {1015 |22|35 |54 |87 870
120 felett 180-ig |1,2| 2 (35| 5 | 8 1218|2540 |63 100 1000
180 felett 250-g | 2 | 3 |45/ 7 (1014 |20 |29 46|72 [115 720( 1150 7200 — uta eltérések eredmenyezik a tényloges
Mt oA B I B e i 220 Rendszerint a bemutot 1.4, lal alakeliérések erecményezk a tonyloges foldlotr. .
315felett 400ig | 3 | 5 | 7 | 9 [13|18]25 |36 |57 |80 gyt mutatja. e
AGE e Siitbigl) 4 | 61 61 101Gl 20 ea{ Ao | 6si] o7 [s7o) Alakhibanak nevezzik az bsszes 1. és 2. alatl alakeltérést
Az IT14...IT18 1 mm alatt nem érvényes. Afelileti érdesség korébe tarioznak a 3. 5. alatt alakeltérések
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Az érdesség meghatdrozasahoz hasznalt vonalak e % -
5 g 3 ; Miiszaki feliiletek
Az alapvonal az a vonal, amelyre a profil egy bizonyos (ol az
Az akasza, amelyen belill a jellegzetes feliileti eltereseket meg kivanjuk hatéarozni. A : " g
z Lystetévonal az belill az az arhuzamos egyenes, amely a tényl -
Tobb a\aphossz Sesion hasznaljunk indexeket. P P gyenes, amely a tényleges profilszelvény leg:

Az alaphosszakat a profil iranyaban mérjiik, azaz abban a sikban, amelyben a geometriai feliletnek el kell helyezkednie.

Alapvonal

Alaphosszak:

| Kiértékelési hossz, I,

11
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magasabb pontjan (abszolut maximuman) atmegy.

Az L talpvonal az alaphosszon beliil az az alapvonallal parhuzamos egyenes, amely a tényleges profilszelvény leg-
mélyebben fekv pontjan (abszolit minimuman) atmegy.

Profilhegy Profilvlgy
T N\
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6iskola, Banki Donit Génész- és Biztunsagrechnikai Mérndki Kar

R,— Erdesseg mélység

Ry é sgmélység (profil 40)
Maximalis érdességmeélység A, =R, + R,.; az R, maximalis profilmagass&g a legnagyobb profilhegy magassaganak

és a legnagyobb profiivaigy melységének az osszege. Az R, kizelitéleg a régebben hasznat A, érdességmélysegnek
felel meg

13
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6iskola, Banki Donit Gépész- és Bizt.nsig-echnikai Mérndki Kar

R,— atlagos erdesseg

R, atlagos érdesség

Az R, llagos érdesség a tényleges profil és a kézépvonal kozti y, tavolsagok abszolut értékeinek szamtani kizépara-
nyosa. Annak a a nértékii, melynek hossza az / alaphosszal egyenl6 és melynek terillete
ugyanakkora, mint a tényleges profl és a kbzépvonal kozti tordletek dsszege.

Az Rértéket a gyakorlatban tbb alaphosszbol 6sszetevéds kiértékelési hossz mentén hatdrozzuk meg. Az R,-
értékeket szamszeriien um-ben vagy érdességi jelzészammal (N-értékek) lehet kifejezni. (Az ISO hatarozata: az N-
értékekkel szemben a um-6rtékeket részesitsik elényben.)
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Miszaki Féiskola, Banki Donit Gépész- és Biznnség -echnikai Mérndki Kar

R, — egyenetlenség magassag

R, egyenetlenségmagassag

a) R, 50, @ 10-pontos modszerrel g s ag az beliil 16v6 6t és
ot profilhegy szamtani kizépérték

15

AGI _Gépgyartdstechnolégiai Szakcsoport

Midszaki F&iskola, Banki Donit Gépész- és B1znnségtechn’lkz'l Mérndki Kar

R, — egyenetlenség magassag

b) Az 5 alaphosszon alapuld R, egyenetlenségmagassag ot Z-érték szamtani kozépértéke. Ehhez a kiértékelési
hos..zal ot, egyenld hosszusagu I alaphosszra osztjuk fel, és minden ilyen részalaphossz mentén meghatarozzuk a
), melyet Z,(i=1...5) jeloléssel latunk el.

Zy+ 2,4+ 23+ 24+ Zs5
5

R.=
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Miszaki Féiskola, Banki Dondt Gépész- és Biztunsidg'echnikai Mérndki Kar
FelUleti érdesség — gyartasi eljarasok

Elérhets pontossig

médok, technoligiik
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Miszaki Féiskola, Banki Dondt Gépész- és Biztunsdg-echnikai Mérndki Kar
Fellleti érdesség — gyartasi eljarasok

Elérhets pontossig

Megmunkslisi
médok,

IT-minéség Erdesség R,, jun

o
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ol
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sik kork:
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Miszaki Féiskola, Banki Dondt Gépész- és Biztunsdg-echnikai Mérndki Kar

FelUleti érdesség — gyartasi eljarasok

Gyalulas

2 =1,6 ym

19
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Miszaki F&iskola, Banki Donat Génész- és B‘Iznnség ‘echnikai Mérndki kar

Rahagyasok meghatarozasa

R R R,
T T T A teljes réhagyas:
T || ReReReR,

Az elégyartméany alapmérete:
AFFH+R+R+R,

N

FH

A

A

A

20!
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Banki Donit Gépész- és B‘Iznnség ‘echnikai Mérndki Kar

A megmunkalt feltilet hibal

» mérethibar,

« alakhibar,

» mikrogeometriai hiba (fellleti érdesség)
« a fellleti réteg hibaja,

A muvelet hibai

* helyzetmeghatarozasi hilbg
* késziilék befogasi hilig

21
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1a, Banki Donit Gépész- és Bizt.nsigrechnikai Mérndki Kar

A maximalis hiba

* mérethibar,

« alakhibar,

« mikrogeometriai hiba (feluleti
érdesség),

« a feluleti réteg hibajg,

« helyzetmeghatarozasi hiba

* készulék bef hilbr
Allandé hibak Véletlen hibak Ssz0kk befodasi i

RinacmHat 4+,

max_

Miveleti rahagyas: R=r, +r, +KQ/r2 +r2+r2 +r?

k=1-2

n
Telies rahagyas: R = z R

i=1

22
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Miszaki Féiskola, Banki Dondt Gépész- és Biztunsidg'echnikai Mérndki Kar

Rahagyasok meghatarozasa
kézikdnyvek segitségével

Kiils6 felilletek simité esztergalasakor az atmérére alkalmazando
rahagyasi értékek (mm)

Kf.'\lsérfc”l_ialct A munkadarab hossza Tiirés
SRR 500-ig | | 500...1000 1000 felett T
6...18 0 1,2 1,5 =
18.. 50— 1.5 155 2;0 *=0,6
50...120 1,5 1,5 2,0 —0,8
120...260 2,0 2,0 3,0 -1,0
260...500 3,0 3,0 3,0 —1,2

Pl.: Rabel Gyorgy: Gépipari technolégusok zsebkonyve
Miiszaki kdnyvkiadd, Bp. 1977.
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Miszaki F&iskola, Banki Donit Gépész- és B‘Iznnség echnﬂu{ Mérndki Kar

Rahagyasok empirikus szamitasa

A rahagyasok ajanlott értékei oldalanként éréehd azaz egy
oldalr6l végzett forgacsolasnal egyszeres, két Ididavégzett
megmunkalasnal kétszeres értékkel kell szamolni.

R, —koszorilési rahagyas  1T11

R, — simitasi rahagyas IT14

R, — nagyolasi rahagyas IT16

A fenti réhagyasok akkor elegeiek, ha a megétd
megmunkalas pontossagérése) az alabbi:

T,—simitasitrés  IT9

T,—nagyolasiiirés IT12

S=A%r, N=ALy, E=ATe

A nagyolasi rahagyasnal megadott érték akkor hdband, ha az elzetes megmunkalas
hengerlés volt.

24/
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Miszaki Féiskola, Banki Dondt Gépész- és Biztunsdg-echnikai Mérndki Kar
Alaptiirések, pm
Névleges Tiirggfokozat
méret,
i 0101\2\345578910111213@15@17\18
39 |0,3105/0,8(1,2| 2 [ 3 | 4 | 6 10|14 |25 |40 |60 |100(140| 250 | 400 | 600 1000|1400
3felett  6-g |0,4/06| 1 (1,5/25( 4 | 5 |8 |12]18|30 |48 |75 |120(180| 300 | 480 | 750 |1200|1800
6 felett 10-ig [0,4/0,6| 1 [1,5/25( 4 | 6 | 9 |15(22|36 |58 | 90 |150|220| 360 | 580 | 900 |1500 (2200
10 felett 18-ig (0,5/0,8(1,2/ 2 | 3 | 5 | 8 | 1118|2743 | 70 |110|180|270| 430 | 700 | 1100|1800 |2700
18 felett 30-ig 06| 1 1,525/ 4 | 6 | 9 |13|21|33|52 |84 [130(210(330| 520 | 840 |1300(2100|3300
30 felett 50-ig [0,6| 1 1,5(2,5| 4 | 7 | 1116 |25 |39 |62 [100[160[250(390 620 |1000|1600|2500|3900
50 felett 80-ig [0,8/1,2| 2 | 3 | 5 | 8 | 13|19 (30 |46 | 74 [120|190[300(460| 740 |1200|1900|3000|4600
80 felett 120-ig | 1 11,5(2,5| 4 | 6 | 10| 15|22 |35 |54 | 87 [140(220(350|540| 870 |1400(2200|3500 (5400
120 felett 180-ig |1,2| 2 |35/ 5 | 8 |12 |18 |25 | 40 | 63 |100|160|250(400{630(1000(1600 2500|4000(6300
180 felett 250-ig | 2 | 3 |4,5| 7 |10 (14 20 [29 |46 | 72 |115|185|290|460|720|1150|1850 2900 4600|7200
250 felett 315-ig |25/ 4 | 6 | 8 [12|16|23|32|52 |81 |130(210(320(520(810|1300|2100|3200|5200 (8100
315 felett 400-ig | 3 | 5 | 7 [ 9 [13|18|25|36 |57 | 89 |140(230(360 570 890 |1400|2300|3600|5700 8900
400 felett 500ig | 4 | 6 | 8 [10[ 15|20 |27 |40 |63 |97 |155/250/400|630(970|1550|2500|4000|6300 (9700

Az IT14...IT18 1 mm alatt nem érvényes

mdszaki

A szamitott niveletkdzi métereket édreseket kerekiteni kell az
alabbiak szerint:

Méret Tirés
Elégyartas 1 0,5
Nagyolas 0,5 0,05
Simitas 0,1 0,02

Kdszorilés Kész méret Kész méretitrése

6iskola, Banki Donit Gépész- és Bizt.nsig-echnikai Mérndki Kar

AGI Gépgydrtdstechnolégiai_szakcsoport = AGI Gépgyartdstechnolégiai_szakcsoport -
Miszaki Féiskola, Banki Dondt Gépész- és Biztunsag -echnikai Mérndki Kar Miszaki Féiskola, Banki Dondt Gépész- és Bizt.nsdgrechnikai Mérndki Kar
Pé | d aIé1'eT: D60 k5 — Q60 H015/ g 409 Miiveletk6zi méretek és rahagyéasok tablazatos megadasa (mintapélda
é 060 k5 @75+0,2*

1. Felsé hatarméret: FH=60.015 et RO TS =

2. Koszorilési rahagyas: R=2 x IT11=2x0,190=0,380 Re X 0380 X

3. Sumitasi alapméret: A=FH+R;=60,395 A~FH+A, X 60395 X
kerekitve (tizedre): Agee=60.4 A X 60,4 X

4. A simitas tirése: TA=IT9=0,074 T, X 0,074 X
kerekitve (2 szazadra) Tee=0,08 Ticer X 0,08 X

5. Simitasi méret: S=Ader O Tateer=00,4 %/ .08 S=Adker  Teker 35 0952/ 4269 60,4 008 75+0,2

6. Simitasi 1édhagyés: R,=2 x IT14=2x0,740=1 480 R 124 48 48

- i A=A 'R, 36,208 61.88 76.68

7. Nagyolasi alapmeéret: A=A TR=61,880 y o 6200 7700
kerekitve (0,5-re): Ape—62 T, 0.250 0.300 0,300

8. A nagyolas tiirése: T,=IT12=0.300 Tue 025 03 03
kerekitve (5 szazadra) Tie=0,30 N=Arer ¥ rorer 36 % 925 62905 77% 05

9. Nagyolasi méret: N=Auer */ Tueer=62 % 03 R, X X 1.900

10. Nagvolasi rahagyas R.=2 x IT16=2x1,9=3.,800 A=A Ry X X 78,9

11. Eldgyartmany alapmérete A=At R =65.80 Acker X = X L
kerekitve (mm-re) A e=66 * feltételezve, hogy ez a tengely maximalis mérete
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