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Gyartasi hibak
Gyartasi hibak:
* a méret eltérése a pontos mérettdl
* a kész alak eltérése a geometriai alaktol

* a felllet eltérése az idealis felulettol
* a fellleti réteg fizikai és kémiai roncsolodasa

A rahagyasnak biztositani kell a fenti hibak
kijavitasanak lehetdségét.
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Gyartasi hibak kezelese

e Turések alkalmazasa

» Tobb lépésben torténé megmunkalas,
folyamatos javitas

Méret tlirések megadasanak mddja

* Nem adjuk meg

o Altalanosan adjuk meg
o Hatarértékekkel adjuk meg
* IT minéségben adjuk meg

2015.09.30.



,Nem adjuk meg”

Altalanos tiirések uj konstrukciok esetén

DIN EN 22768 (MSZ I1SO 2768)

A hossz- és szogméretek altaléanos tlirései
forgacsolassal és alakitassal elGallitott daraboknal

Tiirésosztaly : Névieges méretek, mm
0,5-161 3 felett 6 felett | 30 felett | 120 felett | 400 felett | 1000 felett|2000 felett
3-ig 6-ig 30-ig 120-ig 400-ig 1000-ig 2000-ig 4000-ig
Hosszméretek hatareltérései, mm
f (finom) +0,05 +0,05 +0,1 =0,15 +0,2 +0,3 0,5 i~
m (kozepes) +0,1 +0,1 +0,2 +0,3 +0,6 +0,8 +1,2 £2
¢ (durva) +0,2 +0,3 +0,5 +0,8 2152 *2 +3 +4
v (nagyon durva) — +0,5 +1 +1,5 +25 +4 +6 +8
Tiirésosztaly Névieges méretek, mm A rovidebb szar névieges méretei, mm
0,5-161 3 felett 6 felett " 10 felett | 50 felett | 120 felett | 400 felett
3-ig 6-ig 10-ig 50-ig 120-ig 400-ig
Lekerekitési sugarak és Szogméretek hatareltérései, mm
leélezési (letdrési) magassagok
hatareltérései, mm
t (finom)
+0,2 +0,5 +1 +1° +30’ +20° +10* +5’
m (kbzepes)
¢ (durva) +1°30" +1° +30° +15° +£107
+0,4 +1 +2
v (nagyon durva) +3° £29 +1° +30" +20’

Megadas a rajzon pl. ,kézepes’ tirésosztaly esetén: ISO 2768-m

Altalanos tlirésmegadas

e gsresy ,
T B T % FF B ZE TOLERANC
DIM-RMIGE 10.5] 6 | 30 [120]315]000]2000
process o | 6 | 30 {120|315}1000R000M4000_
HIYINT 1 4% allgemeintoleranzen 7 GENERAL TOLERANCES
MACHINING [£0.1/¢0. 2]20. 320, 5[t ——2""
CLASS 1 OIN 16 901,130 Radien his:
—RREMNT A for micht werkzeungebundene Male RADII UP TO
WORKING OF = [£0.2|+0.520.8%1.2|4[ " FOR NON-MOULD RELATED DIMENSIONS D6 o]
SHEET METAL p fir werkzeuggebundene Mafle 1‘2 i%S
FOR MOULD-RELATED O IMENS IONS . .
e
bis: 1 4098 0,08 00 £15
UP TO: 3 X019 0,00 0 +2.0
6 0,20 =£0,10 200 £3.0
[ — 10 +0,21  £0,M 2200 +5.0
U : uj? 15 10,23 40,13
Tureﬂel]me(efek 22 10,25 40,15 Rippendicke
*UF@Se(-) 2 0 40,27 40,17 §|§ Tgl\3LSKN%S§
L0 40,30 40,20 |<=3,0 +0.35/-0,
1 i()' 05 53 40,3k 40,24 23,0 +0.,60/-0.3
X ; 0 40,38 40,28
aeoxx E0.01 90 0,44 20.34 Winkel / ANGLE
S Fens wnen 120 051 £0.41 kurzer Schenkel bis
160 +0,60  +0.50 L
200 070 +0.60 b e
750 40,90 +£0.80 o
3 1110 £1,00 .
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Hatarértékekkel adjuk meg

Felsé hatarméret

Névleges méret

Alsé hatarméret
—>

Alsé
hatareltérés |
<

Tlirésmezd /

szélesség

N
Felsé
hatareltérés
<+—P>
[#]0.05[A] “
NE 0z
[©[0.08[B] 3 [ B ]
-C
M30 x 2.5
[©lo.1]8} 71|
$2
0/+ 2 0 32, ']
_/O 1 < <
o
g ‘
+/+ 63, 3 / .
-/- V/ =12+ -
VA +0.12
+/_ 204300
+ - |0.02 32
A ~0.00
012

IT minéségben adjuk meg

lllesztési rendszerek

Alaplyukrendszer

0 - Vonal

Furat
i Zé .. ZC
0
Tk min
fla hil)
¢ 0 1
3 b Csap
RERARE
Laza Atme- | Szilard
illesztés neti illesztés
illesztés
a..h ‘ =p...2C

A H-tlirés az alapvonal fol6tt van.

PL.: D120H8
@120h7

Meéret +Tiirésmezé elhelyezkedése + Tiirésmezé szélessége

Alapcsaprendszer

0
.. 2C
Laza Atme- | Szilard
illesztés neti illesztés
illesztés
A.H =P..ZC

A h-tlirés az alapvonal alatt van.
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A)

Laza illesztés

B)

Szoros illesztés

Q)

Atmeneti illesztés

Névleges
méret

Pl. H6/h5,H7/h6, Pl.H7/s6,H7/r6, Pl.H7/n6, H7/k6,

H8/h8 Hé/p5 Hé/js5

Alaptiirések, pum

Névleges  Tiiréstokozatok
éret, m

W b otlo|1]2|3|a|5|6|7|8|9|tol11]12]13]14]15] 18|17 ] 18

3ig [0,3]05]0,8/1,2] 2 [ 3| 4 | 6 |10]14]25] 4060 [100[140] 250 | 400 | 600 1000|1400

3felett 6-ig [0.4]0.6| 1 |15|2,5| 4 | 5 | 8 | 12|18 |30 |48 |75 |120{180| 300 | 480 | 750 |1200|1800
6 felett 10-ig [0.4[06| 1 [15[25| 4 | 6 | 9 |15|22 |36 |58 | 90 [150|220| 360 | 580 | 900 |1500|2200
10 felett 18-ig |0.5/0.81,2| 2 | 3 | 5 | 8 | 11|18|27|43 |70 [110]180|270| 430 | 700 [1100|1800|2700
18 felett 30-ig |0.6] 1 |1.5]2,5| 4 | 6 | 9 |13 |21 |33 |52 |84 [130|210/330| 520 | 840 |1300|2100(3300
30 felett 50-ig |0.6| 1 |15|2.5| 4 | 7 | 11|16 |25 |39 | 62 |100|160|250|390| 620 |1000[1600 |2500(3900
50 felott 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 |1.5|2,5| 4 | 6 | 10|15 |22 |35 |54 | 87 |140|220|350|540| 870 |1400|2200|3500|5400
120 folett 180-ig |1,2| 2 35| 5 | 8 12|18 |25 |40 |63 [100|160|250|400(630(1000(1600|2500|4000|6300
180 folott 250-ig | 2 | 3 45| 7 |10 |14 |20 |29 |46 |72 [115|185|200|460|720| 1150|1850 2900|4600 |7200
250 felett 315-ig |2,5| 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
200 felett 500-ig | 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.
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Menetek tlrései

Metrikus ISO-normalmenetek: a tiirésrendszer alapjai DIN 13 (MSZ 12 202)

A menettlirések jele egy minéséget jelz6 szambdl (a tlirés nagysaga) és egy betiibél (a tirés helyzete) all. A nagy-
betlk az anyamenetre, a kisbet(k az orsomenetre vonatkoznak.

AtiirésmezGk nagysaga és helyzete fiigg a tiirésosztalytol (finom, kozepes, durva), a becsavarasi hosszaktol S = révid,
N = normal, L = hosszu) és a feliilet allapotatdl (fényes, foszfatozott, galvanizalt).

Ors6- és anyamenetek pontossagi fokozatai

Tiirés- Orsé, ha a becsavarasi hossz Anya, ha a becsavarasi hossz
ey s N i s N {
d d, d d, d d, D, D, D, D, D, D,
Finom 4 3 4 4 4 5 4 4 5 5 5 6
Kozepes 6 5 6 6 6 7 5 5 6 6 7 7
Durva — — 8 8 8 9 —_ — 7 7 8 8
Az N becsavarasi hosszhoz ajanlott tiirésmezék
A feliilet allapota Orso Anya
finom | kozepes | durva finom | kozepes | durva
Fényes vagy foszfatozott 4h — — 4H, 5H — —
Fényes, foszfatozott vagy galvanizalt 4g 69 89 4H, 5H 6H 7H
Fényes nagy hézaggal vagy vastagon galvanizalt 4e 6e 8e 4G, 5G 6G 7G
Ha a menetre tlirés nincs megadva, akkor az anyamenet tiirése 6H, az orsémenete 6a.
(c) Dr Miké Balazs - Gyartastechnoldgia Il. 13
Alaktlrések
Alakttirések MSZ 14001-1:1989 5.1. tablaz

Rajzjel Megnevezés Példa Meghatarozas Ertelmezés

A valés egyenesnek két elbre
meghatarozott tavolsagban 1évé
= egyenes kozé kell esnie.

- Egyenességtiirés o E il »‘gﬁ
G2

A valés feluletnek két egymassal
parhuzamos, elére meghatarozott
[T]0.03] tavolsagban évé sik kézott kell

elhelyezkednie.
U Siklapusagttirés ‘ D

A valésagos profilnak elére meg-
hatéarozott atmeérdkulonbségi két

kér kozé kell esnie.
Y
O Kéralaktires ( )

(c) Dr Miké Balazs - Gyartastechnologia Il. 14
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Alaktirések

[

Hengerességtrés

-—s

A valés feluletnek két - kozos ten-
gelyli - hengerfelilet kézé kell
esnie.

A hossz-szelvény
profiltiirése

A valésagos profilnak a tengelyen
atmend barmely sikban két par,

kozos szimmetriatengely(i parhu-
E—— Y zamos egyenes kozétt kell elhe-
lyezkednie.

6l adott ta 4 1 léve

A koordinata-méretekkel meg-
adott profil valésagos pontjai és
anévleges profil kézétt varhato

m Adott profil legnagyobb tavolsag tlrése.
alaktlrése B
A koordinata-méretekkel megadott
felulet valosagos pontjai és a
névieges felllet kozétt varhato
Adott felillet legnagyobb tavolsag tlirése.
T alaktlirése

Helyzettlresek

Helyzettirések MSZ 14001-1:1989 5.2.-1 tablaz
Rajzjel Megnevezés Példa Meghatarozas Ertelmezés
Két sikpar, két él vagy két kozép-
vonal parhuzamossaganak meg-
A A| | engedhet6 eltérése.
/.31A] (] 5 E
/40 R aund {f} = - ‘\v"
Sik feluletek, élek, kézépvonalak
vagy kozépvonal és felllet egy-
mashoz viszonyitott meréleges-
ségének eltérése. i
_L Merblegességtrés T
A tlrésezett siknak két, egymastél
a tlirt tavolsagra 1évé, egymassal
parhuzamos és a bazissikhoz
adott szdg alatt hajlo sik kozétt kell
~ elhelyezkednie.
Hajlasszogtlirés

2015.09.30.



Helyzettlrések

Egytengelyliség-
tlrés

5] Ol#0.2[A-8B

Az elméletileg k6zos kozepvonalu
feluletek tényleges kézép vona-

B lainak tdré
St ey r—m—

tavolsaga.

Szimmetriatiirés

Koézépvonal vagy kozépsik leg-
nagyobb eltérésének tiirése.

-@— Pozicibtiirés

Pont, tengelyvonal vagy sik fellet
helyzetének megengedett sz6r6-
dasa.

tires

X Tengelymetszédés

]

A tlrésezett tengelyeknek ket
parhuzamos, egymastél az adott
tlrésnyire 1évé sikok kozott kell
lenni.

¥ ¢4 %

Helyzettlresek

Rajzjel Megnevezés Példa Meghatarozas Ertelmezés
A forgasfeliilet tlirésezett valo-
sagos profija pontjainak a ba-
i e merbleges barmely
sikban két, egymastél a adott -

A radidlis Utes
tlirése

tavolsagra 1évé a bazistengelyre
kézéppontos  kor  kozott  kell
elhelyezkednie.

/ Homlokitésttirés

A homlokfeltlet valésagos profil-
pontjainak a  homlokfeliiletnek
barmilyen atmérdji és a bazis-
tengellyel egybeesé tengely(
hengerrel valé metszetében a
henger palastfeliletén egymastol
a tart tavolsagra lévé két kor
kozott kell elhelyezkednie.

Adott irdnyu Gtés
tlrése

Az (tés iranya lehet az adott.

1]

i
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Helyzettlrések

A radidlis Utést és az alkotok
egyenességeltérését  egyszerre
vessziik figyelernbe. Pl.: a valo-
sagos hengerfeliletnek két
egymastol a tlrésnek megfeleld
tavolsagra lévé és a bazisten- [
gellyel  egytengelyd henger-

i / feltletek kézétt kell lennie.

A homlokitést és a homlokfeltlet
siklapusagtiirését egyszerre veszi

(0.3 ]F] figyelembe.

A teljes radialis
Gtés tlrése

S

Atelieshomlok- | f—g s
tés tlirése

C

(c) Dr Miké Balazs - Gyartastechnologia Il 19

Feluleti érdesség

* Ra, Rz, Rt (Ry)
e 3D-s paraméterek
» Mintazatok

(c) Dr Miké Balazs - Gyartastechnoldgia Il. 20

2015.09.30.
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Alakeltéerések DIN 4760 (MSZ ISO 1302)
Alakeltérésnek nevezziik a tényleges fellletnek a geometriai feltlettsl valé minden eltérését. A felilet vizsgalata soran
kiilénbséget tesziink a finomabb és a durvabb eltérések kozott. A pontos megkiildnbdztetés érdekében az alakeltérése-
ket 6 csoportba soroljuk.

Alakeltérés Példa Példak
(P Wy, torzitva abra ) az eltérés az eldidézé okokra
jellegére
1. az alak makrohibai Siklapusagi Hiba a szerszamgép vezetékeiben, a gép
iba vagy a munkadarab behajlasa, a munka-
Koralakhiba | darab hibas befogasa, edzési elhtzodas,
kopas
2. hullamossag Hullamok A mard kilpontos befogasa vagy alakhi-
baja, a szerszamgép vagy a szerszam rez-
gései
Barazdak A szerszam forgacsoldélének alakja, a szer-

szam elétolasa vagy fogasveétele

‘[wl

Hornyok A forgacskeépzeés folyamata (tépett forgéacs,
Erdes- | Pikkelyese- nyirt forgacs, élsisak), az anyag deforma-
ség dés cigja homokfuvasnal, bimbésodas galvani-

Godrosseg zalaskor

5. egyszerl eszkdzbkkel nem abrazolhato Szovet- Kristalyosodasi folyamatok, a felllet elval-
szerkezet tozasa kémiai hatasra (pl. pacolas), korro-
zids folyamatok
6. egyszeri eszkozokkel nem abrazolhato Az anyag Az anyag kialakulasaban szerepet jatszo fi-
racs- zikai és kémiai folyamatok, feszlltségek és
szerkezete elcsUszasok a kristalyracsokban

1...4. alatti alakeltérések osszetevédése

Rendszerint a bemutatott 1...4. alatti alakeltérések eredményezik a tényleges feliiletet.

Atényleges profil a méréstechnikai eszkdzdkkel meghatarozott (valésagos) profil, ahogyan azt a mérés ésszes hibajaval
egyltt mutatja.

Alakhibanak nevezzik az ¢sszes 1. és 2. alatti alakeltérést.

A feliileti érdesség korébe tartoznak a 3...5. alatti alakeltéresek.

(c) Dr Miké Balazs - Gyartastechnologia Il 21

Az érdesség drozasahoz h alt vonalak
Az alapvonal az a vonal, amelyre a profil egy bizonyos p Sterét (pl. az érdességmélységet) vonatkoztatjuk.
Az | alaphossz az alapvonalnak az a szakasza, amelyen beliil a jellegzetes feliileti eltéréseket meg kivanjuk hatarozni.

Tébb alaphossz esetén hasznaljunk indexeket. )
Az alaphosszakat a profil iranyaban mérjiik, azaz abban a sikban, amelyben a geometriai felliletnek el kell helyezkednie.

Alapvonal
7

Alapﬁnsgzatc E

Llihlet
=

ek s | LI

‘ Kiértékelési hossz, /.

Miiszaki feliiletek

Az Lystetévonal az alaphosszon bellil az az alapvonallal parhuzamos egyenes, amely a tényleges profilszelvény leg-
magasabb pontjan (abszolut maximuman) atmegy.

Az Ly, talpvonal az alaphosszon beliil az az alapvonallal parhuzamos egyenes, amely a tényleges profilszelvény leg-
mélyebben fekvé pontjan (abszolut minimuman) atmegy.

Lus
Profilvolgy
a
Lup
c) Dr Miko Balazs - Gyartastechnoldgia |l. 22
Y 8!

2015.09.30.
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R.— Erdesseg melyseg

Ry ér

Maximalis érdességmelység R, =R, +R.; az A, profilhegy
és a legnagyobb profivalgy melyadginek a2 sevege. Az R, kozelitoleg a (egebben hasznat A, erdessegms\ysegnek
felel meg

yseg (p

R, — atlagos erdesseg

Az R, atlagos érdesség a tényleges profil és a kozé kozti y, tavolsagok abszolut értékeinek szamtani kézépara-
nyosa. Annak a a értékii, melynek hossza az / alaphosszal egyenls és melynek teriilete
ugyanakkora, mint a tényleges profil és a kozepvona\ Kozt tordletek osszege.

Az Ryéntéket a gy t6bb alap! hossz mentén meg. Az R,
értékeket szamszeriien um-ben vagy érdességi jelz6szammal (N ertekeki lehet kifejezni. (Az ISO hatarozata: az N-
értékekkel szemben a um-értékeket részesitsilk eldnyben.)

R, - egyenetlenség magassag

R egyenetlenségmagassag

2) R, 0, @ 10-pontos modszerrel egyer - 4g az beldl 165 6t és
6t legmagasabb profilhegy szamtani kbzépériéke.

b) Az 5 alaphosszon alapulé R, egyenetlensé ag ot Zrertek szamtani kozépértéke. Ehhez a k\er(eke.esx
hosszat 6t, egyenlé hosszisagu [ alaphosszra osztjuk fel, és minden ilyen mentén arozzuk a
maximalis profilmagassagot (maximalis érdességet), melyet Z; (i .5) jeldléssel latunk el.

Zi+Zy+ Zy+ Zi Zs

2015.09.30.
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Tovabbi paraméterek

mmmmeme ) memme® g érdességi (R), 5 hullamossagi (W) és 6
ir et sziiretlen (P) paramétert
B SR + 3D-s paraméterek

e Sairetlen P profil Mikrogeometriai vizsgalatok

g L_L}[_L"«'l SALLAL \“f\," YL‘(‘\ BARA KL B ‘,.u‘\‘ulu}'- INNY
i A A AN AN pr - Perthometer Concept

- 1,=4 mm
o Hullamossagi W profil -1.=0,8 mm
lm] i

L T ... 3 . )
B o e a2t Szirt érdességi R profil

100

{pm]
00 LARMRARARLARKARAARARRKLRL RIALARKAK
RNV ARANARARRRRAANYY

-100

0,80 vkt 400mm
"~ ADKProf R [LC GS 0,80 mm] roft: R [LC GS 0,80 mm]
50 50
fom) P fomi |
00 — 00, - -
50 50
6% 100%

(c) Dr Miké Balazs - Gyartastechnologia Il 25

A barazdak iranyanak megadasa

|

[ ‘ ‘ ‘ i ‘ B

| | G
Barazdairany
A nezet A nézet Két Kézelitéleg Sokféle Kozelitdleg
vetitési vetitési egymast a felulet irany a feliilet
sikjaval sikjara keresztezd koézéppontjabol kozéppontjahoz
parhuzamos meréleges ferde irany kiindulo sugérirany képest koncentrikus

(c) Dr Miké Balazs - Gyartastechnologia Il. 26
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Feluleti érdesség — gyartasi eljarasok

Elérheté pontossag

Megmunkalisi IT-mindség Erdesség R,, jun
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21218 n "
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Feluleti érdesség — gyartasi eljarasok

Elérheté pontossiag

Megmunkalisi IT-mindség Erdesség R,, jun
mé dok, technologiak B T
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Feluleti érdesség — gyartasi eljarasok

Palastmaras Homlokmaras Csiszolas

Gyalulas Sikkdszorllés Korkoszorilés
R, =1,6 ym
(c) Dr Miké Balazs - Gyartastechnologia Il 29

Rahagyasok meghatarozasa

R R, R,
TK Ts Tn
A teljes rahagyas: Tl [ ] Bl
R=R, +R+R,
Az elégyartmany
alapmérete: N
—
A=FH+R +R+R, R
A
A —
A,
A,
(c) Dr Miké Balazs - Gyartastechnoldgia Il. 30
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Rahagyasok meghatarozasanak modszerei

* Tapasztalat alapjan
* Kézikonyv alapjan
* Miveleti hibak szamitasaval
* IT mindség alapu empirikus modszerrel

Rahagyasok meghatarozasa
kézikonyvek segitségével

Kiilsé felilletek simité esztergalasakor az atmérére alkalmazandé

rahagyasi értékek (mm)

Kf,ils"i,ffzi_ﬂlet A munkadarab hossza TS
ik | 500...1000 1000 felett L e
0:il8 1.0 1.2 1,5 —04

18...50 1,5 2.6 — 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

kényvkiads, Bp. 1977.
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A megmunkalt felilet hibai

* mérethiba r,,

e alakhiba r,

* mikrogeometriai hiba (fellleti érdesség) r;
* a fellileti réteg hibaja r,

A muvelet hibai

* helyzetmeghatarozasi hiba r,
* késziilék befogasi hiba r,

A maximalis hiba

* mérethibar,, R omax =T Hry g 0 1 41
* alakhiba r, a

* mikrogeometriai hiba

(feliileti érdesség) ry

* a fellileti réteg hibdja r,

* helyzetmeghatdrozasi hiba r,, Allandé hibak Véletlen hibak

* késziilék befogasi hiba r,

Miiveleti rahagyas: R = rﬁ + rri +k u/rnﬁl + razi + rb? + rk?

k=1-2

n
Teljes rahagyas: Rt = Z R
i=1

2015.09.30.
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Rahagyasok empirikus szamitasa

A rahagyasok ajanlott értékei oldalanként értenddek, azaz egy oldalrdl
végzett forgacsolasnal egyszeres, két oldalrdl végzett megmunkalasnal
kétszeres értékkel kell szamolni.

R, — koszoriilési rahagyas ITI |

R, — simitasi rahagyas IT14

R, — nagyolasi rahagyas  ITI16

A fenti rahagyasok akkor elegendéek, ha a megel6z6 megmunkalas
pontossaga (tlirése) az alabbi:

T, — simitasi tlirés IT9

T, — nagyolasi tlirés IT12

A nagyoldsi rdhagydsndl megadott érték akkor haszndlhaté, ha az el6zetes
megmunkalds hengerlés volt.

s=’A‘so-Ts’ N='A‘nO-Tn’ E='A‘eﬂ-e

Rahagyas értekek

Alaptiirések, um

Névieges Tiirésfokozatok
Tk Jorjo 123 4a]s]s]7]s]'s hollix)12)13(Ga)| 15 |Ge) 17 | 18
3ig [0,3105(08(1.2( 2 [ 3 | 4 | 6 [10|14]25 |40 60]100[140] 250 | 400 | 600 [1000[1400
3felett  6ig [0.4/0,6( 1 |15/25| 4 | 5 | 8 |12|18[30 |48 |75 |120[180| 300 | 480 | 750 |1200[1800
6 felett 10g [0,410.6| 1 [1,5(255 4 | 6 | 9 |15[22|36 |58 | 90 |150|220| 360 | 580 | 900 |1500|2200
10felett 189 (05(0,8(1,2( 2 [ 3 | 5 | 8 |11]18|27|43 | 70 [110]180|270| 430 | 700 | 1100|1800|2700
18 felett 304g (06 1 (1,5[25 4 | 6 | 9 |13|21|33 52 | 84 130[210(330| 520 | 840 |1300|2100|3300
30 felett 5049 (06 1 1525 4 | 7 | 111625 |39 62 |100|160|250|390] 620 | 1000|1600 (2500|3900
50 felett 80-g [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-g | 1 |1,5(25 4 | 6 | 10|15 | 22|35 |54 | 87 |140[220|a50|540| 870 |1400[2200 (3500|5400

, 4

120 felett 180-ig 1,2 2 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 |2,5 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 9 (1318|2536 |57 |89 [140(230|360(570(890(1400|2300(3600 [5700|8900
400 felett 500-ig | 4 | 6 | 8 [10|15 |20 |27 [40 |63 |97 |155(250|400|630970|1550 |2500|4000|6300|9700

Az IT14...1T18 1 mm alatt nem érvényes.
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A szamitott mUiveletkozi métereket és tliréseket

kerekiteni kell az alabbiak szerint:

Méret Tirés
El8gyartas 0,5
Nagyolas 0,5 0,05
Simitas 0,1 0,02
Koszoriilés Kész méret Kész méret tiirése

Pelda

Méret: Q60 k5 — Q60 *0015/ 1y 500

. Fels6 hatarméret:

. Koszorilési rahagvas:

. Simitasi alapmeéret:
kerekitve (tizedre):

A simitas tirése:
kerekitve (2 szazadra)

. Simitasi meret:

. Simitasi rahagyas:

. Nagyolasi alapmeéret:
kerekitve (0,5-re):

8. A nagyolas tirése:

kerekitve (5 szazadra)

9. Nagyolasi méret:

10. Nagyolasi rahagyas

11. Eldgvartmany alapmeérete

kerekitve (mi-re)

=, L 1D =

N n

FH=60,015

Ri=2 x IT11=2x0,190=0,380
A=FH+R,=060,395
Agee=060.4

T=IT9=0,074

Ty =0.08

S=Ager O-";—Tsl«:er:(:'(:}-,";]' O-";—U,US
R=2 x IT14=2x0,740=1,480
A=AgTR~61.880
Apger=62

T.=IT12=0,300

Tike=0.30

N=Auer ¥ Tneer=062 % 03
R=2 x IT16=2x1,9=3,800
A=A TR=65.80

A%eker:()()
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Gyar(g!ar — angol szoszedet

hiba Manufacturing error
Tlrés - Tolerance
Erdesség - Surface roughness
Rahagyas - Cutting allowance
Alakhiiség - Accuracy of surface form
Helyzetpontossag - Accuracy of position
Felkeszulest segito kerdesek

s W

Hogyan csoportosithatdk a gyartasi hibak megjelenési
formajuk szerint?
Mik lehetnek a gyartasi hibak okai?
Milyen modokon adhaté meg a méret tlrés?
Milyen alak és helyzettlréseket definial a szabvany?
Melyek a leggyakrabban hasznalt fellleti érdesség
paraméterek?
Rajzolja le a miveleti rahagyas felépitését, nevezze meg
az egyes paramétereket!
Hogyan hatarozhaté meg a rahagyas nagysaga a becsiilt
gyartasi hibak alapjan?
Hogyan hatarozhato meg a rahagyas nagysaga
tapasztalati modszer alapjan?
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