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04 – Gyártási hibák, ráhagyások
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Dr. Mikó Balázs
miko.balazs@bgk.uni-obuda.hu
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Jellegzetes felületek megmunkálása

Külső hengeres felületek
Furatok
Sík felületek

Házi feladat

TartalomTartalom

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.
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Gyártási hibákGyártási hibák
Gyártási hibák:
• a méret eltérése a pontos mérettől
• a kész alak eltérése a geometriai alaktól 
• a felület eltérése az ideális felülettől
• a felületi réteg fizikai és kémiai roncsolódása

A ráhagyásnak biztosítani kell a fenti hibák 
kijavításának lehetőségét.

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.

Hiba okokHiba okok

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II. 4
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Gyártási hibák kezeléseGyártási hibák kezelése

� Tűrések alkalmazása

� Több lépésben történő megmunkálás, 
folyamatos javítás

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II. 5

Méret tűrések megadásának módjaMéret tűrések megadásának módja

� Nem adjuk meg

� Általánosan adjuk meg

� Határértékekkel adjuk meg

� IT minőségben adjuk meg

6(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.
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„Nem adjuk meg”„Nem adjuk meg”

7(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.

Általános tűrésmegadásÁltalános tűrésmegadás

8(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.
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Határértékekkel adjuk megHatárértékekkel adjuk meg

Névleges méret

Felső határméret

Alsó határméret
Felső
határeltérés

Alsó 
határeltérés

Tűrésmező 
szélesség

0/+
-/0
+/+
-/-
+/-
±

9(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.

IT minőségben adjuk megIT minőségben adjuk meg

Pl.: Ø120H8 
Ø120h7

Méret + Tűrésmező elhelyezkedése + Tűrésmező szélessége

10(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.
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(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II. 11

Névleges
méret

A)                        B)                       C)

Szoros illesztés
Pl. H7/s6, H7/r6, 
H6/p5

Laza illesztés
Pl. H6/h5, H7/h6, 
H8/h8

Átmeneti illesztés
Pl. H7/n6, H7/k6, 
H6/js5

12(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.
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Menetek tűréseiMenetek tűrései

13(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.
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AlaktűrésekAlaktűrések

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.
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AlaktűrésekAlaktűrések

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.
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HelyzettűrésekHelyzettűrések

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.
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HelyzettűrésekHelyzettűrések

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.
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HelyzettűrésekHelyzettűrések

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.
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HelyzettűrésekHelyzettűrések

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.

Felületi érdességFelületi érdesség

� Ra, Rz, Rt (Ry)

� 3D-s paraméterek

� Mintázatok

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II. 20



2015.09.30.

11

21(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II. 22
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RRt t –– Érdesség mélységÉrdesség mélység

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.

RRaa –– átlagos érdességátlagos érdesség

24

RRzz –– egyenetlenség magasságegyenetlenség magasság

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.
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További paraméterekTovábbi paraméterek

Mikrogeometriai vizsgálatok
- Perthometer Concept
- lm=4 mm
- lc=0,8 mm

9 érdességi (R), 5 hullámossági (W) és 6 
szűretlen (P) paramétert

Szűretlen P profil

Hullámossági W profil

Szűrt érdességi R profil

+ 3D-s paraméterek

25(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II. 26
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Felületi érdesség Felületi érdesség –– gyártási eljárásokgyártási eljárások

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.

28

Felületi érdesség Felületi érdesség –– gyártási eljárásokgyártási eljárások

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.



2015.09.30.

15

29

Felületi érdesség Felületi érdesség –– gyártási eljárásokgyártási eljárások

Palástmarás Homlokmarás

Gyalulás Síkköszörülés

Csiszolás

Körköszörülés

Ra = 1,6 µm

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.

30

Ráhagyások meghatározásaRáhagyások meghatározása

A teljes ráhagyás:

Az előgyártmány 
alapmérete:

Ae=FH+Rk+Rs+Rn

R=Rk+Rs+Rn

N

FH

As

An

Ae

TK

RK Rs Rn

Ts Tn

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.
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Ráhagyások meghatározásának módszereiRáhagyások meghatározásának módszerei

31

• Tapasztalat alapján
• Kézikönyv alapján
• Műveleti hibák számításával
• IT minőség alapú empirikus módszerrel

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.

32

Ráhagyások meghatározása Ráhagyások meghatározása 
kézikönyvek segítségévelkézikönyvek segítségével

Pl.: Rábel György: Gépipari technológusok zsebkönyve, Műszaki 
könyvkiadó, Bp. 1977.

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.
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A megmunkált felület hibáiA megmunkált felület hibái
• mérethiba rm

• alakhiba ra

• mikrogeometriai hiba (felületi érdesség) rf

• a felületi réteg hibája rr

A művelet hibái

• helyzetmeghatározási hiba rb

• készülék befogási hiba rk

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.

34

A maximális hibaA maximális hiba

Állandó hibák Véletlen hibák

Műveleti ráhagyás: 2222
kibiaimirifii 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

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.

kibirifiaimii rrrrrrR +++++=max_
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Ráhagyások empirikus számításaRáhagyások empirikus számítása
A ráhagyások ajánlott értékei oldalanként értendőek, 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 elegendőek, ha a megelőző megmunkálás
pontossága (tűrése) az alábbi:
Ts – simítási tűrés IT9
Tn – nagyolási tűrés IT12

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

S=As
0
-Ts, N=An

0
-Tn, E=Ae

±Te

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.
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Ráhagyás értékekRáhagyás értékek

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.
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A számított műveletközi métereket és tűréseket 
kerekíteni kell az alábbiak szerint:

Méret Tűrés

Előgyártás 1 0,5

Nagyolás 0,5 0,05

Simítás 0,1 0,02

Köszörülés Kész méret Kész méret tűrése

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.
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PéldaPélda

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II.
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Magyar Magyar –– angol szószedetangol szószedet
Gyártási hiba - Manufacturing error
Tűrés -Tolerance
Érdesség - Surface roughness
Ráhagyás - Cutting allowance
Alakhűség - Accuracy of surface form
Helyzetpontosság - Accuracy of position

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II. 39

Felkészülést segítő kérdésekFelkészülést segítő kérdések
1. Hogyan csoportosíthatók a gyártási hibák megjelenési 

formájuk szerint?
2. Mik lehetnek a gyártási hibák okai?
3. Milyen módokon adható meg a méret tűrés?
4. Milyen alak és helyzettűréseket definiál a szabvány?
5. Melyek a leggyakrabban használt felületi érdesség 

paraméterek?
6. Rajzolja le a műveleti ráhagyás felépítését, nevezze meg 

az egyes paramétereket!
7. Hogyan határozható meg a ráhagyás nagysága a becsült 

gyártási hibák alapján?
8. Hogyan határozható meg a ráhagyás nagysága 

tapasztalati módszer alapján?

(c) Dr Mikó Balázs - Gyártástechnológia II. 40


