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CSAPOS FELULETEK ESZTERGALASA XY TiPusU
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ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Egy forgacsolé ulzemben kilonb6z6, de féleg csapos = alkatrészeket gydrtanak
nagysorozatban. A gyartds menetét megtervezik az lizemhez tartoz6 mérnoki irodan. Az
elkésziilt munkautasitds alapjan az XY gép kezel6je gyartja le a termékeket, a gyartas
menetérdl jegyz6konyvet készit és ellendrzi minden egyes darab méretét. A mért adatokbél
jegyzékonyvet készit, amit a gyartdsi folyamat nyomon kovetése végett a dokumentum
raktarban lead megdrzésre. Esetiinkben az 1. dbran abrazolt terméket kell legyartani szal
anyagbél, és a méretét ellendrizni. irja le, milyen méréeszkoézoket hasznalna, és
dokumentdlja a gyartasi folyamatot, miveleti sorrendtervet készitve.
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1. dbra. A gydrtando csap rajza
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

JELLEGZETES FELULETEK

Sima hengeres felliletek a gépalkatrészek nagy tobbségén megtalalhaték. Rendeltetésik
szerint surlodé csapok, illeszkedd feliiletek vagy 0sszekoté elemként szolgalhatnak, azaz
igen valtozékony kovetelmények kielégitésére alkalmasak. A sima hengeres felileti
munkadarabok csoportjaba sorolhatok mindazon gépalkatrészek és munkadarabok, amelyek
részben vagy egészben, sima hengeres felilettel rendelkeznek. Egyszeriibbek a csapok,
csapszegek, tuskék, ezeken altaldban csak egyméretl hengeres feliilet taldlhaté és a
tengelyekhez képest rovidebbek. Esztergaldskor a sima hengeres feliilet alkotdjanak
parhuzamosnak kell lennie a forgdstengellyel. Ezért a megmunkdalashoz az esztergakést a
hossz-szdn segitségével, a fdorsod tengelyvonalaval parhuzamosan kell beallitani és
elmozditani. Ezt az eljardsat hosszesztergdlasnak nevezzik.

A GYARTASI FOLYAMAT TERVEZESENEK ALAPJAI

Gyartas tervezés alatt a gyartds f6- és segédfolyamatainak tervezését értjik, olyan
mélységben, amilyen a gyartérendszer (gyartésor, muhely, lizem) tervezéséhez és a gyartds
szervezéséhez szikséges.

A gépgyartastechnolégiai tervezés 6 teriiletei:

- Technolégiai elétervezés: a f6 gyartdsi eljaras (forgacsolas, képlékenyalakitas, ontés
stb.) meghatarozasa, technolégia-helyességi vizsgdlata, el6gydrtmany megvalasztasa
és tervezése, rahagyas szamitasa.

- Elégyartasi - technolégiak  tervezése: az elégydrtmany gyartastechnolégiai
folyamatainak tervezése.

- Alkatrészgyartdsi technoldgiak tervezése: forgdacsolassal elGallithaté alkatrészek
technoldgiai folyamatainak tervezése.

- Szereléstechnoldgiai tervezés

Miveleti sorrendtervezés:

- Megmunkalasi igények feltarasa

- Befogdsi sémdak meghatarozasa

- A gyartéberendezések kivalasztdsa, az egyes berendezéseken végrehajtandé
megmunkalasi feladatok kijelolése, (milveletek és végrehajtasi sorrendjiik
meghatarozasa), technologiai valtozatok képzése, optimalis valtozat kijelolése.

- Miliveletkozi méretek, rahagydsok meghatarozasa

- Befogbkésziilékek valasztasa, tervezési igény megfogalmazasa

- Miliveleti sorrendterv készitése.

Mlivelettervezés:
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- Miliveletelemek meghatarozasa,

- Miuiveletelemekhez szerszamok kivalasztasa (szerszamtervezési igény
megfogalmazasa)

- Miliveletelemek végrehajtasi sorrendjének meghatarozasa,

- Szerszamelrendezés tervezése,

- Midveletterv készitése.

Miiveletelem tervezés:

- Forgacsolasi paraméterek meghatarozasa,
- Szerszdm mozgasciklusok tervezése,
- Normaidék szamitasa.

Technolégiai dokumentacié szerkesztése:
A technolégiai tervezés és a technoldgiai dokumentacio részletessége fligg:

- A gyartas tomegszerliségétdl,

- A gépkezeld képzettségétdl,

- A gyartoberendezés automatizaltsagi szintjétdl,

- A munkadarab méretétél, a nyersdarab méretétél,
- A gyartas szervezettségi szintjétél.

A gyartas tomegszeriiségének novekedésével névekszik a technoldgiai dokumentacio
részletessége. Egyedi gyartasndal gyakori példaul: a kovetkez6 utasitds készremunkalni a
mihelyrajz szerint. Ugyanakkor tdmeggyartasnal részletes, mdlveleti utasitas szintl
dokumentaciét dolgoznak ki. Magasan képzett gépkezel6 szakmunkas esetén kevéshé
részletes gydartasi dokumentacié elegendd, mig egy betanitott munkas esetén részletes
utasitast kel kidolgozni. Minél magasabb a gyartéberendezés automatizaltsagi szintje, annal
részletesebb gyartasi dokumentaciét kell kidolgozni. Nagyméretl, draga nyersdarabbél
készil6 munkadarab esetén a selejt elkeriilése érdekében szintén részletes gyartasi
dokumentaciot kell késziteni. Magasan szervezett gyartas esetén a termelés ltemezése, az
anyag- < és eszkoz igény idében valé biztositasa ugyancsak feltételezi a részletes
dokumentdcié kidolgozasat. Az alkalmazott gyartasi dokumentacié 6sszetétele, tartalma,
formai kivitelezése, megnevezése valtozo, helyi igényektdl és szokasoktol fiigg.

A mivelettervezéskor nem elégséges kiilon-kiulén vizsgdlni az alkatrész egyes feliileteit és
ezek megmunkalasi moddozatait, hanem az alkatrészt is, a technoldgiai folyamatot (az
O0sszes lehetséges munkameneteket) is teljességében kell tanulmanyozni. A munkadarabot
mindig a soron kovetkezdé miuveletre készitjik el6. Az el6zé mivelet hibai, a miuveletek
sorrendje stb. hatassal van a kdvetkezé mivelet elvégzésének modjara és eredményeire. A
technoldgiai, s6t a gyartasi folyamat mdlveleteinek az atfogd oOsszefliggésiikben vald
vizsgalata és eredményeiknek kutatdsa jelenti a muvelettervezést. Az adott korilményekre
gazdasagilag és mindségileg legjobb munkamenet megadllapitdsa a miuvelettervezés célja.
Ezek irasban val6 rogzitése a mlveleti utasitas.
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FORGASTESTEK MEGMUNKALASI SORRENDJE

El6készité miveletek:

- Elégyartmany ellenérzése

- Fesziltségmentesités vagy normalizalas
- Nemesités

- Ellendérzés

- Véglapmegmunkalas, kdozpontfuras

Nagyol6 miveletek:

- Nagyolé esztergdlas, furas

- Széles beszlrasok nagyoldsa

- Fesziltségmentesités vagy nemesités

- Egyengetés sziikség szerint

- Felfogasi bazisok sziikség szerinti szabalyozasa
- Ellendrzés

Simité mdveletek:

- Simité esztergalas: keskeny beszurasok, alaszirasok, széles beszirasok simitasa

- Ellendérzés

- Bels6 horony megmunkalas

- Kilsé horony megmunkalas

- Derékszogl bemélyedések kialakitasa, siklelapolasok, forgastengelyen kiviil esé
furatok megmunkalasa

- Menetvagas, menetfaras

- Nemesités

- Egyengetés sziikség szerint

- Felfogasi bazisok sziikség szerinti szabalyozasa

- Edzés

- Egyengetés sziikség szerint

- Felfogasi bazisok sziikség szerinti szabdalyozasa

- Ellenérzés

Befejezé muveletek:

- Kulsé palastkoszoriilés, furatkoszoriilés

- Derékszogl bemélyedések, siklelapolasok koszoriilése
- Edzés

- Feluletkezelés

- Végellen6rzés
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A MERES ES ELLENORZES JELETOSEGE A GEPIPARBAN

A munkadarabok kivant alakra és méretre torténé esztergaldsahoz a gépi megmunkalas
kozben tobbszori mérésre van sziikség. igy a mérés megmunkalas elétt, kozben és utan, a
gépi megmunkalads egyik legfontosabb tényezGje. A mérésnek tehat egyrészt az a célja, hogy
a munkadarabot a rajz szerinti méretre és megfelel6 alakdra elkészitse, masrészt pedig
segitse el6 a hibas megmunkalasi eljarasok felismerését, a selejtes munkadarabok
kivalasztasat.

A MERES FOGALMA ES SZEREPE A GEPIPARBAN

A gépalkatrészek rendszerint egyszerl geometriai testekbdl felépitett 6sszetett idomok. A
gépgyartas soran, az alkatrészrajz el6irasainak megfelel6en (betartva a tliréshatarokat)
munkaljdk meg ezeket a feliileteket. A miihelyrajzokon abrazolt alkatrészek méreteit,
mérettlréseit, alak- és helyzettliréseinek mérészamait mérési mivelettel allapitjuk meg. A
mérés altalaban olyan 6sszehasonlitdé miivelet, amellyel-megallapithatjuk, hogy a mérendé
mennyiség a vele egynem(i mértékegységben hanyszor van meg. A mérendé mennyiség és a
mértékegység ismeretében valamilyen méréeszkoz segitségével elvégezheté a mérési
miuvelet. A mérés egyidds a termeléssel. A korszer(i gépgyartds nem képzelhet6 el gondosan
elkészitett mérési terv nélkiil. A gyartas minden fazisdban szikség van mérésre és
mérdeszkozokre. Az korszerli NC gépeken aktiv. méretellenérzé berendezéseket haszndlnak.

A HOSSZUSAGMERES ESZKOZEI ES MODSZEREI

A két pont, két vonal vagy két sikfelllet kozotti tavolsag (hosszusag, szélesség, magassag és
vastagsag) megallapitasara szolgalé méréeszkozoket nevezziik a hosszmérés eszkodzeinek.
A hosszmérés oOsszetett tevékenység, amely sordn valamely hosszlsag mérészamat
hatdrozzuk meg. A hosszusag alapegysége a metrikus mértékrendszer alapjan a méter,
hasznaljuk még a méterbdl levezetheté mértékegységeket is pl. mm-t. A mérést a feladatnak
megfelel6 mérémliszerrel végzik. Ellenérzés az a miivelet, amely sordn megallapitjuk, hogy a
miuszaki . elGirdsoknak megfeleléen, a megadott tlrések betartasaval készilt-e el a
gyartmany. A mérés pontossaga a mérést végzé személytdl, fizikai hatasoktol és a hasznalt
eszkdzok pontossagatél fiigg. A mérémlszereket rendszeres idékozonként, altaldban
negyedévente, félévente hitelesiteni kell.

Az ellen6érzé eszkodzok fajtai:

- Mutatos mérdeszkozok

- Alland6 mértékii beallithaté méréeszkozok
- Mértékek, idomszerek

- Egyetemes mérdékésziilékek

A mérémliszerek szerkezeti kialakitas illetve miik6dés szerint lehetnek:
- Egyszerl, osztassal ellatott eszk6zok (hosszmérék, mércék, szogmérdk, toldmércék)
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- Csavar elven miikodd, mikrométeres szerkezet(i méréeszkozok

- Fogaskerekekkel, szogemelbkkel miikodé, killdnbségmérésre alkalmas
méréeszkozok (mikrokatorok, méréorak)

- Pneumatikus mérékészilékek

- Villamos elven miikédé mérékésziilékek (kapacitiv-, induktiv, tapintdk)

- Optikai méréeszkozok (optiméterek, interferométerek)

- Opti elektromos méréeszkdzok

- Lézeres mérbeszkdzok

A méréeszk6zokkel szemben tamasztott kovetelmények:

- Pontossag

- Elettartam

- Konnyl kezelhetdség, gyors méréslehetdség
- Kedvez6 ar

- Kompatibilitas

A mérdeszk6zok metrolégiai jellemzéi:

- Erzékenység

- Ismétléképesség

- Mér6eszkdz pontossagi osztalya
Méréeszkozok szerkezeti jellemzdi:

Skdla: jelek (osztasjel, szamok) dsszessége, amik a mutatdval egyitt megadjak a mérendd
mennyiséghez tartozé leolvasott értéket.

Mutaté: a mérémiiszeren levé allé vagy mozgd elem, segitségével leolvashaté a mérendé
mennyiség.

Osztasérték: a mérendd mennyiség skalaosztasnak megfeleld értéke.

Osztask6z: a skala két szomszédos osztdsjelének kdzépvonala kozotti tavolsag.

A HOMERSEKLET BEFOLYASA A MERESEKRE

A méretek ellen6rzését a nemzetkozileg elfogadott 20°C (293K) hémérsékleten kell végezni.
A munkadarab hé hatasara kitdgul, hosszmérete valtozik, eltér6 hémérsékleten végzett
ellen6rzése mérési hibahoz vehet, ezért a mérGhelyiségben biztositani kell az allandé
hémérsékletet. A munkadarabok, és méréeszkozok hémérsékletének a méretek ellenérzése
kozben az elbirtnak megfelelének kell lenni a pontos mérés miatt.
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MERESI MODOK

1. Kozvetlen vagy direkt mérés

A mérés soran a mért érték kézvetlenil leolvashaté a méréeszkoz (pl. tolomérd, mikrométer,
mérévonalzd) skalajarol.

2. Kozvetett vagy indirekt mérés

A mérbeszkozrol kozvetleniil nem olvashatjuk le a mért értéket, csak a mérendd érték egy
bedllitott idedlis mérett6l valé eltérése dallapithatd meg, ezért a moddszerbdl adéddan
eltérésmérésnek nevezziik. Egy lehetséges modszernél a mérdorat elészor méréhasabok
segitségével beadllitjuk a névleges értékre, azutan elvégezzilk a mérést, ilyenkor csak a
névleges mérettdl vald, pozitiv vagy negativ eltéréseket olvashatjuk le.

A HOSSZUSAGMERES ESZKOZEI

1. Mérévonalzé, mérdléc

Pontatlanabb tdvolsagmérésekhez a legegyszeriibb méréeszkéz a mérévonalzé. Kilonbozé
mérési feladatok megoldasdra mas-mas méréshatard és hibahatard mérdévonalzét
haszndlnak. A mérévonalzé pontossdaga kb. 0,5 mm, anyaguk rendszerint j6 mindségii
edzetlen acél, kiilonb6zdé hosszusaguak lehetnek (pl. 100 mm, 300 mm, 500 mm).

Fajtai:

- mihelyi hosszmérd
- ellen6rz6 hosszmérg
- 0sszehasonlitdé hosszmérd
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b)

2. dbra. Hosszmérok: a) mihelyi, b) ellendrzo, c) 6sszehasonlito’

2. Mérdszalag

A gépiparban ritkdbban, az épitdiparban gyakran haszndlt méréeszkoz. Pontossdga a
mérévonalzohoz hasonld. Acél szalagbél készilnek, killonb6z6 hosszusaguak lehetnek pl. 1
m,3m,5m, 10 m.

3. Mérokorzo

Méretek atvitelére (mérdbeszkdzrél a munkadarabra) vagy méretek ellendrzésére
(6sszehasonlitas a mintadarabbal) szolgal. A mér6korzéknek van fix és rugos kivitele, a
rugoés lehetévé teszi, hogy az ellenérizendé méret beadllitdsa utdn o6sszenyomjuk, igy
kénnyebben eltavolithato a belsé feliletekbdl.

NZ

3. dbra. Ktilso és belso mérokorzo?

! Forras: Dudas illés: Gépgyartds technoldgia I.
2 Forras: Adolf Frischherz - Paul Skop: Fémtechnoldgia 1 Alapismeretek
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4. Tolobmérce

A gépgyartasban leggyakrabban hasznalt méréeszkoz. A tolémérd valtoztathaté mértékd,
mutatdos mérbeszkdz. Egyszerl, gyors mérésre alkalmas. Tobbféle mérési feladat
elvégezheté vele, kilsé- bels6é atmérd, kils6- belsé hosszméret, mélységméretek. Két
parhuzamos mérécsére koziil az egyik fix és egy darabbdl késziil a mérce milliméter
beosztasu lapos szaraval. A masik mér6csér tolékava van kialakitva, amely a mérce szaran
elcsusztathaté.

Késél alaki mérdfeliletek
belsé mérésekhez
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Mérdfeliletek a
mélységméréshez

Rogzitett meérbesdr Mozgathato mérdesér

4. dbra. A tolomérce felépitése?

A toldmérdével végzett mérésnél a mérendd érték kozvetlentl hasonlithaté 6ssze egy
mérévonalzo skdldjaval. A ketté parhuzamos mérélap kozé fogott munkadarab méretét a
toléka jelzévonalai mutatjdk a szar milliméter-beosztasan. A toldka jelzévonalai
segédskalat, 0n. néniuszt képeznek, amely lehetévé teszi a milliméter- beosztas
tortrészeinek leolvasasat is. A noniusz noveli a leolvasasi pontossagot. A toléméré néniusza
0,1mm vagy 0,05mm pontossagu leolvasast tesz lehetévé. A ndniusz-elv a kovetkez6, ha a
foskala kilenc osztaskdzét a tolékan (ndéniusz beosztds) 10 részre osztjuk (5. abra), akkor
egy-egy osztaskéz hossza 0,9 mm lesz. A néniusz beosztds elsé vonaldnak eltérése a
foskala elsé vonalatdl tehat 0,1 mm, a masodik a megfelel6 féskala vonaltél 0,2 mm, a
harmadiké 0,3 mm stb. Ha tehdt mérés kézben a néniusz beosztasnak nem a 0 vonala
egyezik meg a féskala valamelyik vonalaval, a méret nem kerek milliméter. A tort millimétert
a néniusz-skdla azon vonalanak szama hatdrozza meg, amelyik éppen egybevag a féskala
valamelyik osztasaval. Ezzel az elvvel 0,1 mm pontosan tudunk mérni, ha a néniusz-skalat
20 részre osztjuk, akkor 0,05 mm pontossagot érhetiink el.

3 Forras: Mitutoyo Méréeszkoz Katalégus 2008
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5. dbra. A noniusz elv?

A tolémércék hagyomanyos néniusz rendszerl, mér6éras és digitalis kivitelben késziilnek,
mérési tartomanyuk daltalaban 100-1000 mm. Felhasznaldsi méd szerint igen valtozatos
kivitelben késziilnek, specidlis fajtai lehetnek: allandé méréerével mérd, puha anyagok
méréséhez, elérajzolé tolémérs, belsé hornyok mérésére vékony mérdcsérokkel, hegyes
tolémérg, él- és furat mérésére, kilsé-, belsé hornyok mérésére, falvastagsdg mérésre,
mélység-, magassdg mérésre stb. hasznalhato.

6. dbra. Mérdords mélységmérd tolomérds

4 Forras: Dudas illés: Gépgyartas technoldgia I.
5 Forras: Mitutoyo MérGeszkoz Katalogus 2008
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5. Mikrométer

Szdzadmilliméter pontossdggal valé méréshez hasznaljuk. A tolédméréknél alkalmazott
néniuszt nem novelhetjik tovabb, ezért keresni kellett olyan szerkezeti megoldast, amely
pontosabb leolvasast tesz lehetévé. A mikrométerek legfontosabb méréeleme a nagyon
pontos menetemelkedésl menetes orsé (méréorso), amely szogelfordulast egyenes vonalu
elmozdulassa alakitja at. A kengyelhez csatlakozé méréhiivelyen hosszirdnyl beosztas az
egész és fél millimétereket mutatja. A mérédob korosztdsa 50-rész(i, a mérdorsd
menetemelkedése 0,5 mm. Ez tehat azt jelenti, hogy a mérédobon egy osztas egyenlé
0,5/50, azaz 0,01 mm-rel. A mikrométerek mérési tartomdanya altalaban 25-2000 mm, 25
mm-enként emelkedd méréshatara l1épéskozokkel, pontossaga 0,01 vagy 0,001 mm.

= Leolvasas
Leolvasas é 35 a skalahdvelyrdl: 6,00 mm
a skalahavelyrél: 7,00 mm . TR Leolvasas
Leolvasas 0 sEs a skaladobrol: 0,21 mm
a skaladobrol: 0,37 mm Leolvaséas a néniuszrol: 0,003 mm
A teljes leolvasas: 7,37 mm A teljes leolvasas: 6,213 mm

7. dbra. érték leolvasdsa a mikrométer dobjarole

A mikrométer kiils6-, bels6- és mélységméretek mérésére egyarant alkalmas, ezeken kiviil
van specidlis mérési feladatokra késziilt is. A kiilséméretek mérésére alkalmas mikrométerek
részei és felépitése (8. abra). A stabil kengyelben a merev mérépofa (mérgilék) és egy
csavarhatd mérborsé van elhelyezve. A mérépofa és a mérdorsdé vége a mikrométer két
méréfeliilete. A méréorsé menete pontosan koszorilt finommenet, amelynek emelkedése
0,5 mm (vagy 1 mm). A méréorsé merev kapcsolatban van a mérédobbal.

LEGGYAKRABBAN HASZNALT MIKROMETER TiPUSOK:

Mindegyik tipusbél kaphaté analég és digitalis kivitel. A digitdlis kivitelnél a mért érték a
kijelz6rél kozvetleniil leolvashaté.

- Kiilséméretek mérésére hasznalt mikrométer

A mérés pontossaga nagyban fligg a mérépofa és a mérborsé feliileteinek
parhuzamossagatol és sik voltatél. Minden mérés el6tt a mérédob és a vezetbhiively
skaldnak nullpontjat idomszerrel (méréhasab) ellendrizni kell.

6 Forras: Mitutoyo Méréeszkoz Katalégus 2008
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Mérdilék Mérorsd Skalahvely ~ Skaladob Racsni

B Keményféem
| mérsfeldletek

Referencia vonal
Orsoragzité
Kengyel

Szigetelés

8. dbra. Analog kengyeles mikrométer felépitése’

- Mélységméré mikrométer

A mélységméré mikrométerek furatok, hornyok, peremek és hasonl6 alakzatok mélységének
rendkiviil pontos mérésére szolgalnak. A méréshatar kiterjesztésére cserélheté mérébetétek
szolgalnak. Késziilnek analég és digitdlis kivitelben, 0 és 300 mm kozott mérhetiink veliik,
25 mm-es lépésekben, egyedi kiszerelésben és készletben is kaphaté.

7 Forras: Mitutoyo Méréeszkoz Katalégus 2008
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9. dbra. Digitdlis mélységméro mikrométer cserélhetd mérdbetétekkelt

- Specialis mikrométerek

Kulénb6z6 specidlis mérési feladatokra kilonleges mikrométereket készitenek, pl.
csokkentett mérdéfeliletld (hornyok beszurasok mérésére), hegyes méréfeliiletld, prizmas
alékd, radiuszos mérdfeliletld, tanyér alaki méréfeliiletl, keskeny méréfeliiletd, golyd
betétes, cserélhetd Ulékes, mély kengyeles, stb. kiviteliik lehet analdg és digitdlis, a 10. dabra
egy a lehetséges kivitelek koziil.

326-251

10. dbra. Digitdlis kengyeles mikrométer kiilonleges betétekkel?

8 Forras: Mitutoyo Méréeszkoz Katalégus 2008

13



CSAPOS FELULETEK ESZTERGALASA XY TiPUSU ESZTERGAGEPEN, A MUNKAFOLYAMAT
DOKUMENTALASA, MERETELLENORZES

IDOMSZEREK

Az idomszerek olyan ellen6rzésre szolgdlé eszkozok, melyek egy méretet vagy alakot
testesitenek meg. Idomszerrel végzett ellen6rzés segitségével megallapithatd, hogy egy kész
munkadarab tényleges mérete vagy alakja eltér-e a névleges (elGirt) mérettSl vagy alaktél.
Az idomszerek lehet6vé teszik gyakran el6forduld, egyforma méretek gyors és egyszer(
ellendrzését. Hatranyuk, hogy a mérési pontossdg erésen fligg az idomszer kopottsagatél.

Fajtai:

- Méretidomszer
- Alakidomszer

MERETIDOMSZEREK

A méretidomszerek hosszméretek (belsé- és kiilséméretek) ellenérzésére szolgalnak.

1. Méréhasabok

A mér6hasabok a hosszméret ellen6rzés legpontosabb mérdeszkézei a gépiparban,
melyeket alapmértékként mérémdlszerek ellenérzésére, pontos méretek beallitasara,
mérésére és egyéb laboratoriumi és izemi mérésekre hasznaljuk. A mér6hasab olyan hasab
alaku test, amelynek egymadssal szemben fekvé két parhuzamos sik feliilete egy adott
névleges méretet nagy pontossdaggal testesit meg. A két méréfelillet nem geometriai
értelemben vett parhuzamos feliilet, mindig van valamennyi eltérés kozottik. A legkisebb és
a legnagyobb mért eltérési érték fliggvényében méréhasabokat pontossagi osztalyba
soroljak, lehetnek 0., I, I, lll. pontossagi osztalytak. A mér6hasabok kiilonb6zé
darabszamu és osztdlyu készletekben keriilnek forgalomba, amelyekbdl bizonyos hatarok
kozott tetszés szerinti -méret oOsszedllithatd, altaldban harom tizedes jegyld értékig. A
darabszamtél fliggéen egy-egy készlet, kiilonb6zé méretemelkedés(i hasabsorozatokbdl all,
létezik pl. 32, 47, 112 db-os stb. készlet. A mérShasabokkal végzett méretellenbrzés
torténhet kozvetlenil, a méréfeliilet tapintasdval vagy kozvetve, szoritékeret alkalmazasaval.
A méréhasabokat az 6sszerakas el6tt benzines vattaval le kell mosni és a feliiletre tapadt
port vagy egyéb szennyezddést el kell tavolitani. A mér6hasabokat ovni kell a test melegétél
és a verejtéktdl, célszerl vékony szovetkeszty(it hasznalni a mérés soran. Haszndlat utan a
hasabokat ismét meg kell tisztitani, majd finoman bezsirozni a készlet tartédobozaba
helyezés el6tt.

9 Forras: Mitutoyo Méréeszkoz Katalégus 2008
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Mitutoyo

CERTIFICATE OF INSPECTION

L O I s
Address —

INSTRUMENT:  Cauge Bleck
Masulacterer: Nitaloye
Type: BI-4TD-L/70T Buais of Test: ISO3650/DINESL/NIS BT508
Serial Ne.: 0101183
Grade: 1 (J15)

DATE OF INSPECTION: Odth Feb. 2001

NSPECTION METWOD: The leegib of gange Block is delerained by comparing i1, using
Bl o;k cosparator, with a relersace gauge Block of 13 sane nellul Ifu!:k
hll“hlull were placed In u vertical peuliion oa the compara:
w f riued messar n’ face un nr  deteraining e
lnlllu al Pengih, deo measured af lhe
cemter peint and | carner ulnu nou | l-rm the face edges.

11. dbra. Keramia mérohasab készlet'o

A mérdhasabok tiikrositett mérdfelilettel (Ra 0,025 pm) rendelkeznek, hézagmentesen
tapadnak 6ssze. A kivant méretet tobb hasab dsszetapasztasaval kapjuk, az 6sszeillesztést a
kisebb méretekkel kezdjiik, Gigyeljlink arra, hogy a lehetdé legkevesebb méréhasabbdl alljon.

Y

12. dbra. Mérohasdbok tapasztdsa és a méret osszedllitisa’’

A tapasztast ugy végezziik, hogy a tiszta tiikros fellileteket keresztbe tessziik egymdson és
enyhe nyomassal a helyére csisztatjuk. A méréhasabok anyaga jél edzhetd, tiikrosithetd,
finomszemcsés, kopasnak ellenallé, egyenletes hétagulasi-egyiitthatéju acél, de késziilnek
keményfémbdl, keramiabdl vagy livegbdl is. A méréfeliletek keménysége legalabb 62 HRC.

10 Forras: Mitutoyo Méréeszkoz Katalogus 2008
1 Forras: Didszegi Gyorgy: Gépészeti ismeretek és adatok 1.
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A mérdhasabok tartozékai: szoritdkeret, irdalotalp, mérécsérok és méréesicsok (13. abra).
Segitségiikkel a mérbhasabok felhaszndlasi terlilete jelentés mértékben novelheté. A
szoritékeret méréhasabok és mérécsérok osszefogasdra alkalmas. A mérécsérok kiilsé- és
bels6 méretek, sik-parhuzamossag, a mérécsiicsok menetemelkedés és magassag mérésére,
irdalasra, stb. haszndlhatok. Az irdal6talp szoritékeret, méréhasdbok és mér6csucsok
segitségével magassagok jelolésére és magassagmérésre szolgal.

\
szoritécsavar
szoritokeret

—~ mérécsorok

13. dbra. Méréhasdbsor szoritokeretbe fogva'?

2. Hataridomszer

A hataridomszerek két mérdoldallal rendelkeznek, melyek koziil az egyik a "jo oldal" a masik
a ‘"selejtoldal", és a hatarméretek ellen6rzésére szolgdlnak. A selejtoldalt
megkulonboztetésiil vords szinnel jelolik. Az ellenérzés soran az idomszer jéoldalanak az
onsulya hatdsara bele kell csusznia a furatba vagy ra kell csiisznia a tengelyre. A selejtoldali
ellenérzést évatosan, érzéssel kell végezni, nem szabad az idomszert erészakkal ratolni a
munkadarabra.

- Villas hataridomszer

Kiulsé méretek ellenérzésére szolgal, jéoldali atmérdje a nagyobb.

MUTATOS MEROMUSZEREK

-  Méréora
- Karos mérdora,
- Finom beallitasu mérdéora

12 Forras: Adolf Frischherz - Paul Skop: Fémtechnoldgia 1 Alapismeretek
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A mutatés mérémiiszerek hasznalhatok

- Munkadarabok feliileti, sik alakjanak és parhuzamossaganak a feliilet letapogatasaval
és az eltérések kimutatasaval végzett ellenGrzésére

- Tengelyek, tarcsak stb. korkorosségének ellenGrzésére

- Munkadarabok méreteinek dsszehasonlitassal végzett ellenérzésére

Indikatorora

Az indikatoréraval végzett méréseknél a méréora csapja tapogatja le a munkadarab feliiletét
és ezdltal annak méreteltérései, egyenetlenségei és korkorossége ellendrizhetd illetve
kimutathaté.

Méréora szerkezete, felépitése

A mérés soran a mérécsap elmozdulasat egy fogaskerék-fogasléc kapcsolat alakitja at a
mutatd forgd mozgasavd, mikdzben az elmozdulas az attételek miatt megné és a méréora
szamlapjan leolvashaté lesz. A nagy mutaté egy osztasal /100 mm, a kis mutaté egy osztdsa
1 mm elmozdulasnak felel meg. A szdmlap forgathaté és ezdltal a nulla allas a mutatd
barmely helyzetében beallithaté. A méréoérak befogdszarat a legtobb mérééranal @ 8,6 mm-
re koszorulik.

kiegyenlitdkar, az allandd
mérényomas fenntartasahoz

=1 mm

1 fordulat
=10 mm )
uszocsapagyzasu
fogasléc

(telies bkeésvédalem) | | &

| -merdcsap
b mérdbetét

14. dbra. Mérdora felépitése’3

A MEROESZKOZOK KIVALASZTASANAK SZEMPONTJAI

A mérési (ellenérzési feladat csak akkor végezhet6 el jol, ha a mérési mddszert, a
mérbeszkozt és a korilményeket az adott feladatnak megfelel6en hatdrozzuk meg. A
megbizhaté méréshez alapvetd fontossagu a megfelelé6 mérdeszkoz kivalasztasa.

A kivalasztas szempontjai:

13 Forras: Adolf Frischherz - Paul Skop: Fémtechnoldgia 1 Alapismeretek
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- A mérbeszkozok kialakitasa olyan legyen, amely alkalmassa teszi a mérendd feliiletek
mérését.

- A méréstartomany a mérendé méretnek feleljen meg.

- A milszer érzékenysége egy nagysagrenddel nagyobb legyen a meghatarozandé
méret megkivant leolvasdsi pontossagatél.

A kivalasztast befolyasolja, hogy milyen a gyartas tomegszerilisége az adott termékbdl:

- Egyedi
- Sorozat
- Toémeggyartas

Osszefoglalas

A sima hengeres feliletli munkadarabok csoportjaba sorolhaték mindazon gépalkatrészek
és munkadarabok, amelyek részben vagy egészben, sima hengeres feliilettel rendelkeznek.
Egyszerlibbek a csapok, csapszegek, tiiskék, ezeken altaldban csak egyméretli hengeres
felulet talalhato és a tengelyekhez képest rovidebbek. Esztergalaskor a sima hengeres feliilet
alkotéjanak parhuzamosnak kell lennie a forgastengellyel. A megmunkaldshoz az
esztergakést a hossz-szan segitségével, a féorsé tengelyvonaldval parhuzamosan kell
bedllitani és elmozditani. Ezt az eljarasat hosszesztergaldsnak nevezziik. A bonyolultabb
csapok esetében lépcsds esztergaldssal is taldlkozhatunk. A munkafolyamat dokumentalasa
a miuvelettervezés lépéseinek leirdsaval a miveletelemek meghatarozasaval kezdédik, majd
kivalasztjuk a  milveletelemekhez  a  szerszamokat (szerszamtervezési  igény
megfogalmazasa), meghatarozzuk a miuveletelemek végrehajtasi sorrendjét,
szerszamelrendezési- és mulvelettervet készitiink. Ezutdan a mdveletelemek tervezése
kovetkezik. Forgacsolasi- paramétereket meghatarozzuk, a szerszam mozgasciklusokat
megtervezzik, normaidéket szamolhatunk, stb. A technolégiai tervezés és a technolégiai
dokumentacié részletessége fligg a gyartas tomegszerlségétdl, a gépkezeld képzettségétdl,
a gyartéberendezés automatizaltsagi szintjét6l, a munkadarab és a nyersdarab méretétdl, a
gyartds szervezettségi szintjétol.

Osszefoglalasként valasz a felvetett esetre

A csapos felluletek ellenérzéséhez tobbfajta mérémdlszert alkalmazhatunk. A kilsé
feliileteket mérhetjik tolomércével, kiils6 mikrométerrel kiillonb6z6 méréshatarral és
mérdcsérrel, felméré berendezéssel, mélységméré mikrométerrel a hosszméreteket,
alkalmazhatunk még kiilonféle kilsé alak- és hataridomszereket. Csapos fellletek
esztergdldsa az egyik leggyakrabban alkalmazott esztergaldsi feladat. A feladat megoldasa
kevésbé bonyolult, de mindenképpen nagy pontossagot igényel.

A munkadarab megmunkaldsanak egy lehetséges mdveleti sorrendje:
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1. A szalanyagot ledaraboljuk filirészgépen a befogashoz sziikséges rahagyassal,
leoldalazzuk tisztara, kézpontfuratot flrunk az egyik oldalon.

2. A befogjuk a darabot, forgdécsuccsal megtamasztjuk. A nagydtméré méretét 1 mm
rahagydassal lenagyoljuk, a méretet toldmérével ellenérizziik.

3. A kozépsé atmér6é nagyoldsat végezzilk 1 mm rahagydssal az atmérdén, és 0,7 mm
rahagydassal a hosszméreten, a méreteket tolomérével ellenérizziik.

4. A kisatmérd nagyoldsat végezziik 1 mm rdhagydssal az &tmérén és 0,7 mm rahagydssal a
hosszméreten, a méreteket toloémérével ellenérizzik.

5. Az atmérbket és a lépcs6k hosszat készre esztergaljuk R1-es radiuszi lapkaval,
atmérdket mikrométerrel, a hosszméreteket mélységmérgvel ellenérizziik.

6. Puhapofaba fogjuk forditas utan a darabot és kész méretre oldalazzuk.

TANULASIRANYITO

1. A tananyag konnyebb elsajatitdsa érdekében a képzé intézet szervezésében latogassanak
meg egy forgacsolassal foglalkozé lzemet és vizsgaldédjanak az ott alkalmazott mérési
médszerek és gyartdsi moédok utan. Lehetéség szerint a kilsé csapos fellletek
megmunkalasra keressenek megoldast. Az lUzemben alkalmazott méréséri modokrél és
gyartasi technoldgiarél készitsen irasban egy rovid 6sszefoglalast.

2. Az internet segitségével latogasson el olyan honlapokra (pl. www.mitutoyo.hu/katalogus),
ahol gépipari mérésekre hasznalt mérémuiszereket és méréberendezéseket mutatnak be. A
megismert lehetdségekrél és Ujdonsagokrol készitsen irdsban egy rovid 6sszefoglalast.
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| 1. feladat

Mit értiink hosszesztergalas alatt!

2. feladat

Mit értlink gyartastervezés alatt?

3. feladat

irja le a miveleti sorrendtervezés milyen részekre terjed ki?
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4, feladat

irja le a mivelettervezés részeit!

5. feladat

Mitél fligg a technoldgiai dokumentacié részletessége?
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6. feladat

Ismertesse a mérési moédokat!

7. feladat

Sorolja fel a csapos feliileteknél alkalmazhaté hosszisdagmérési eszkdzoket!
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8. feladat

Ismertesse a noniusz elvet!

9. feladat

Ismertesse az idomszerek jellegzetességeit!

10. feladat

Milyen ellen6rzésekre hasznalhatjuk a mutatés mérémiuiszereket?
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11. feladat

irja le a mérémiszerek kivalasztasanak szempontjait!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Esztergalaskor a sima hengeres feliilet alkotéjdnak parhuzamosnak kell lennie a
forgastengellyel. Ezért a megmunkaldshoz az esztergakést a hossz-szan segitségével, a
féors6 tengelyvonaldval parhuzamosan kell bedllitani és elmozditani. Ezt az eljarast
hosszesztergalasnak nevezziik.

2. feladat

Gyartas tervezés alatt a gyartds f6- és segédfolyamatainak tervezését értjiik, olyan
mélységben, amilyen a gyartérendszer (gyartésor, mihely, lizem) tervezéséhez és a gyartas
szervezéséhez sziikséges.

3. feladat

Miiveleti sorrendtervezés:
Megmunkalasi igények feltardsa
Befogdsi sémak meghatdrozasa

A gyartéberendezések kivalasztasa, az egyes berendezéseken végrehajtandé megmunkalasi
feladatok kijelolése, (muveletek és végrehajtasi sorrendjik meghatarozasa), technoldgiai
valtozatok képzése, optimalis valtozat kijelolése.

Miiveletk6zi méretek, rahagyasok meghatarozasa

4, feladat

Miivelettervezés:

Muveletelemek meghatarozasa,

Mdiveletelemekhez szerszamok kivalasztasa (szerszamtervezési igény megfogalmazasa)
Mdiveletelemek végrehajtasi sorrendjének meghatarozasa,

Szerszamelrendezés tervezése,

Mdveletterv készitése.

Befogokésziilékek valasztasa, tervezési igény megfogalmazasa

25



CSAPOS FELULETEK ESZTERGALASA XY TiPUSU ESZTERGAGEPEN, A MUNKAFOLYAMAT
DOKUMENTALASA, MERETELLENORZES

Mliveleti sorrendterv készitése.

| 5. feladat

A technolégiai tervezés és a technoldgiai dokumentacié részletessége fligg:
A gyartas tomegszerliségétdl,

A gépkezel6 képzettségétdl,

A gyartéberendezés automatizaltsagi szintjétdl,

A munkadarab méretétél, a nyersdarab méretétél,

A gyartas szervezettségi szintjétdl.

6. feladat

Kozvetlen vagy direkt mérés:

A mérés soran a mért érték kozvetlenil leolvashaté a méréeszkoz (pl. tolomérd, mikrométer,
mérévonalzé) skalajaroél.

Kozvetett vagy indirekt mérés:

A mérbeszkozrol kozvetleniil nem olvashatjuk le a mért értéket, csak a mérendé érték egy
bedllitott idedlis mérett6l valé eltérése dllapithatd meg, ezért a moddszerbdl addéddan
eltérésmérésnek nevezzik. Egy lehetséges modszernél a mérdorat elészor mérdhasabok
segitségével beadllitjuk a névleges értékre, azutan elvégezzilk a mérést, ilyenkor csak a
névleges mérettdl vald, pozitiv vagy negativ eltéréseket olvashatjuk le.

7. feladat

Mérévonalzo, méréléc, mérészalag, mérékorzd, tolomérs, mélységmérd, mikrométer.

8. feladat

A noniusz-elv a kovetkez6, ha a féskala kilenc osztaskozét a tolokan (néniusz beosztas) 10
részre osztjuk, akkor egy-egy osztaskéz hossza 0,9 mm lesz. A ndniusz beosztas elsé
vonalanak eltérése a fdskala elsé vonalatol tehat 0,1 mm, a masodik a megfelelé féskala
vonaltél 0,2 mm, a harmadiké 0,3 mm stb. Ha tehat mérés kozben a ndniusz beosztasnak
nem a 0 vonala egyezik meg a féskala valamelyik vonalaval, a méret nem kerek milliméter. A
tort millimétert a néniusz-skala azon vonalanak szama hatdrozza meg, amelyik éppen
egybevag a féskala valamelyik osztasaval. Ezzel az elvvel 0,1 mm pontosan tudunk mérni, ha
a néniusz-skalat 20 részre osztjuk, akkor 0,05 mm pontossagot érhetiink el.
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9. feladat

Az idomszerek olyan ellenGrzésre szolgdlé eszkozok, melyek egy méretet vagy alakot
testesitenek meg. Idomszerrel végzett ellendrzés segitségével megallapithatd, hogy egy kész
munkadarab tényleges mérete vagy alakja eltér-e a névleges (elGirt) mérettSl vagy alaktél.
Az idomszerek lehetévé teszik gyakran el6forduld, egyforma méretek gyors és egyszerl
ellendérzését. Hatranyuk, hogy a mérési pontossag erésen fligg az idomszer kopottsagatél.
Tipusai: alak és méretidomszerek.

10. feladat

A mutatés mérémliiszereket hasznalhatjuk munkadarabok feliileti, sik alakjanak és
parhuzamossaganak a felilet letapogatasaval és az eltérések kimutatasaval végzett
ellenérzésére, tengelyek, tarcsak stb. korkorosségének ellenérzésére, munkadarabok
méreteinek 6sszehasonlitassal végzett ellenérzésére.

11. feladat

A méréeszkozok kivalasztasanak szempontjai:

A mérGeszkdzok kialakitasa olyan legyen, amely alkalmassa teszi a mérendd feliiletek
mérését.

A méréstartomany a mérendd méretnek feleljen meg.

A miszer érzékenysége egy nagysagrenddel nagyobb legyen a meghatarozanddé méret
megkivant leolvasasi pontossagatol.

Egyedi, sorozat vagy témeggyartasban késziil-e.
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A(z) 0227-06 modul 023-as szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése
54 521 01 0000 00 00 Gépgyartastechnolégiai technikus
33 521 08 0000 00 00 Szerszamkészitd

31 521 02 0000 00 00 CNC-forgacsolo

31521 09 1000 00 00 Gépi forgacsold

31521 09 0100 31 01 Esztergalyos

3152109 0100 3102 Fogazd

31521 09 0100 31 03 Flrészipari szerszamélez6
31521090100 3104 Koszoris

31521090100 3105 Maroés

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
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