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SZERSZAMGEP SAJATPONTOSSAGANAK VIZSGALATA II.

SZERSZAMGEP SAJATPONTOSSAGANAK VIZSGALATA Il.

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A szerszamgépeken megmunkalt munkadarabok pontossdga a munkdarab-késziilék-gép-
szerszam (MKGS) rendszerben a megmunkalasban résztvevlé eszkozok egyilittes
pontossagatoél fiigg. A munkadarab milyenségét a technolégus befolydsolni nem tudja, mert
a gépszerkeszt6 altal elSirt gyartmanyt kell elkészitenie. A késziiléket és a szerszamot pedig
a feladathoz legjobban illeszked6en kell kivalasztani. A pontossagot alapvetéen befolyasolo
elem a szerszamgép. Adott feladatra a legoptimalisabb gépvalasztassal lehet felkésziilni.

Ahhoz, hogy egy szerszamgép pontossdgat meg tudja itélni, tobbek koézott tudnia kell
valaszolni az alabbi kérdésekre.

Milyen elvekre épiilnek a "klasszikus" pontossagi vizsgalatok?

Milyen korszeri pontossagi vizsgalatokat ismer?

Megmunkalasi probandl milyen technoldgiai paramétereket kell hasznalni?

Hogyan, milyen eszk6zokkel ellen6rzi az alapszan egyenességét?

Hogyan ellendrzi a nyeregvezeték parhuzamossagat az alapszan mozgasi irdnyaval?
Hogyan méri meg a féorso belsé kiipjanak egytengelyliségét?

Hogyan méri meg a f6orsé parhuzamossdgat az alapszan mozgasi iranyaval?
Hogyan torténik a féorsé kozpontosito feliiletének futas ellendrzése?

Hogyan kell ellenérizni a mardgép asztaldnak siklapusagat?

Hogyan torténik az asztal felfogd lapjdnak pdrhuzamossdganak ellen6rzése az asztal
hossziranyd mozgdasaval?

Hogyan torténik az asztal felfogd lapjdnak pdrhuzamossdganak ellenérzése az asztal
keresztirdnyl mozgdsaval?

Hogyan ellendrzi a féorsd belsé kupjanak egytengelyliségét?

Hogyan ellendrzi a féorsofej kiils6 kozpontosité fellletének futasat?
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CNC gépek atvételekor milyen vizsgalatot célszeri elvégezni?

Mar lGzemeld gépek esetén milyen korszer(i vizsgdlatot célszerl elvégezni meghatarozott
id6kozonként?

MielStt a kérdéseket megvalaszolnd, tanulmanyozza at a szakmai informacié tartalmat!

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A szerszamgépek pontossaga egyértelmlen meghatarozza a rajtuk gyartandé
munkadarabok elérheté pontossdgat. Megbizhaté mindségl (tlirésli) munkadarabot csak
olyan gépen lehet huzamosabb id6én keresztiil megmunkalni, amelyik gépnek a pontossaga
nagyobb, mint a gyartandoé munkadarab igényelt pontossaga.

A szerszamgépek vizsgalatait az alabbi csoportokba lehet osztani

- Prototipus vizsgalatok
- Atvételi vizsgalatok
- Uzemi vizsgalatok

A prototipus vizsgalatok célja, megitélni, hogy a gép kielégiti-e azokat a kdvetelményeket,
amelyeket a gép tervezése soran Kkitliztek. A vizsgalatok szerteagazédak, jo elméleti
felkészulést igényelnek, a vizsgalatok mdlszerezettségi igénye altalaban meghaladja a
termel6 vallalkozasok miiszerparkjat.

A prototipus vizsgdlatok lehetnek egyszerli geometriai vizsgalatok, zaj-, rezgés emisszids
vizsgalatok, terhelési vizsgalatok, h6 kibocsajtasi és melegedési vizsgdlatok, terhelés alatti
deformaciék vizsgdlata, megmunkalasi és megmunkdlé pontossagi vizsgalatok. Ezen
ellendrzések elméleti és gyakorlati felkésziiltségét meghaladjidk a jelen modul feladatait.

Az Aatvételi vizsgalatok célja a legyartott gépek mindségének ellenérzése. Ezeket a
vizsgalatokat nem csak Uj gépeken kell elvégezni, hanem a termelésben alkalmazott
gépeken is, id6rél-id6ére el6re lUtemezve, mert igy kiderithet6 a gépek elhasznalédasanak
jellege, az utanallitasok, beszabalyozasok sziikségessége.

Az atvételi vizsgalatok altalanosan elfogadott metdédusa szerint a koévetkezéket lehet
vizsgalni a gyarté és a vevé megallapodasa szerint:

gép azonossag megallapitdsa, a féméretek és csatlakozo méretek ellenérzése;
alkatrész vizsgalatok;

a gép felallitasa és probdakra valo el6készitése;

Uresjarasi és mikodési probat;

pontossagi vizsgalatok;

O v AW N~

teljesitmény vizsgalatok;
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7. statikus merevségi vizsgalatok;

8. rezgés vizsgalatok;

9. biztonsagi berendezések vizsgalata;

10. kiilonleges vizsgalatok;

11. tartozékok vizsgalata;

12. csomagolasi és szallitasi koriilmények vizsgalata.

A felsorolt vizsgalatok nagy része bonyolult, komoly miszerparkot feltételez, sokszor csak a
gyarté telephelyén lehet elvégezni.

Mivel nincs érvényben lév6é magyar szabvany a gépek pontossagi vizsgdlataira, ezért az
elad6 és a vevé minden esetben megegyezik, milyen vizsgalatokat fognak elvégezni a gép
ataddsa soran, kinek a telephelyén, kolcsondsen megallapodott mérészemélyzet
részvételével. A vizsgalatok korultekint6 elvégzése mindenkor a vevd érdeke, mert csak ezek
alapjan tudja a garancialis és szavatossagi igényeit érvényesiteni.

Uzemi vizsgalatok. A szerszamgépek uzemeltetSinek fontos, hogy mindenkor megbizhat6
informacidkkal rendelkezzenek az alkalmazott szerszamgépek teljesité képességérdl -
pontossagardl. Ennek érdekében a TMK (tervszer(i megel6zé karbantartds) tervben rogzitett
Utemezés szerint fel kell mérni a gépparkot, hogy képet kapjunk az elhasznalodas,
elallitédasok mértékérél. A legegyszerlibb vizsgdlat, a szerszadmgépek geometriai
vizsgalatanak dokumentalt megismétlése idérél-iddre.

1. SZERSZAMGEPEK GEOMETRIAI PONTOSSAGANAK VIZSGALATA

A szerszamgép geometriai pontossaganak vizsgdlata a gép f6 egységei mikodd feliileteinek
alakpontossagi és helyzetpontossagi ellen6rzésére, valamint a mozgasi vezetékek alak- és
helyzetpontossagi ellenérzésére terjed ki.

Ezek a pontossagi vizsgalatok altalanossagban az alabbi csoportokba sorolhatok:

- egyenesvonallsdg ellendrzése,;

- sikszerliség ellenérzése,;

- parhuzamossag, egyentavisag és egybeesés ellenérzése;
-~ mer6legesség ellenbrzése;

- forgas ellenérzése.

1.1 ESZTERGA-SZERU SZERSZAMGEPEK GEOMETRIAI PONTOSSAGANAK
ELLENORZESE

1.1.1 Alapszant vezet6 agyvezeték egyenessége, eltérése fiiggdéleges sikban

Meg kell vizsgdlni az agyvezetékeket: kezel6 oldalon(A; B), a hatsé oldalon (A'; B'), kereszt
iranyban (C; C") az 1. abra szerint.
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1. dbra. Alapszadnt vezetd dgyvezeték egyenessége (fliggoleges sikban)

Mérdeszkozok:

1. 0,02/1000 mm skalaértéki vizmérték
2. Mesterszan (a keresztiranyl méréshez.

Ajanlott megengedhet§ eltérések:

- a kezelo oldalon: 0 - 0,02 mm/1000 mm-re vonatkoztatva, csak domborisdg,
- @ hdtso oldalon: 0-0,02 mm/ 1000 mm-re vonatkoztatva, csak horortsadg,

< nm,n

- keresztirdnyban mindkét végé "+", vagy mindkét végén "-" 0 - 0,02 mm/1000 mm-
re vonatkoztatva, elcsavart nem lehet.

A mérés leirasa:

Helyezziik fel az 1. abra szerint a vizmértéket az A; A'"; B; B' helyen, olvassuk le az eltérést a
vizszintest6l, majd a mért értéket szamoljuk at 1000 mm vonatkoztatdsi hosszra. A
keresztirdnyl méréshez hasznaljunk mesterszant, arra helyezve a vizmértéket a C; és C'
poziciékban végezziik el az el6bbiek szerint a mérést.

1.1.2 Az alapszan agyvezetékének egyenessége. Eltérés a vizszintes sikban 3
m-nél révidebb csucstavolsagu esztergaknal

Méré és segédeszkozok:

1. 40 mm atmérgjl, 600 mm hosszu mérGtiske
2. Mérdéoéra magnestalpas allvannyal

Ajdnlott megengedhetd eltérések:

0 - 0,02 mm 1000mm hosszon

A mérés leirasa:
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A mérdorat az alapszanhoz erésitjik (2. abra) és tapintdjat a csticsok kozé fogott mérétiiske
legszélsé alkotdjan végig vezetve, a hibat kézvetlenil leolvashatjuk. A mérés elvégzése el6tt
a nyereg keresztirdnyl mozgatasaval ugy kell a mérétiskét beallitani, hogy az A és B
helyzetekben az 6ra kitérése egyezé legyen.

2. dbra. Az alapszdn dgyvezetékének egyenessége (vizszintes sikban)

1.1.3 A nyeregvezeték parhuzamossaga az alapszan mozgasi iranyaval
Mérdéeszkdzok:

1. Mér6ééra magnestalpas allvannyal

Ajanlott megengedhetd eltérések:

- Fliggdleges sikban: 0 - 0,05 mm a legfeljebb 2m csucstdavolsdgu,

0 - 0,06 mm a legfeljebb 3m csucstdvolsdgu esztergagépeknél, a vezeték teljes
hosszara.

- Vizszintes sikban: 0 - 0,03 mm a legfeljebb 2 m csucstdvolsdgu,

0 - 0,04 mm a legfeljebb 3 m csucstdvolsdagu esztergagépeknél a vezeték teljes
hosszara.

A mérés leirasa:
A méréorat ugy rogzitjik az alapszanhoz, hogy tapintdja a nyereg mozgdhivelyét a

fliigglleges sikban annak alkotéjan érintse (a) és vizszintes sikban a legszélsé alkotdjan
érintse (B). A szant és a nyerget egyitt az dgy egész hosszan végig vezetjik, kozben az o6ra

kitérését figyeljiik (3. abra).
(Ma
b (O
T =T l

3. dbra. A nyeregvezeték pdrhuzamossdga az alapszdan mozgdsi irdnydval
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1.1.4 A f6orso belsd kipjanak egytengelylsége (futasa)
Mérdeszkodzok:

1. Ellenérzétiske kapos véggel, 300 mm hosszu hengeres méréfelilettel
2. Mérdéora magnestalpas allvannyal

Ajanlott megengedhetd eltérések:

- A-ndl 0,0] mm,
- B-nél 0,02 mm (ités

A mérés leirasa:

Az ellenérzétiuskét kupos véggel a féorsd furataba illesztjiik (4. abra). Lassan korbe
forgatjuk a féorsét, mikézben tapintdjaval a tiiske A, illetve B pontjara tdmaszkod6 mérdora
kitérését figyeljuk. A mérést négyszer kell megismételni oly moddon, hogy a tiiskét az
orsoéfejbe minden alkalommal az orséfejhez képest 90 -90°-kal tovabb forgatva helyezziik
be. Hibanak a négy - négy mérési eredmény szamtani kozepét vesszuik.

@ 3

*. I A

4. dbra. FOorso belso kupjdnak egytengelylisége

1.1.5 A féors6 parhuzamossaga az alapszan mozgasi iranyaval
A mérést vizszintes és fliggbleges sikban is el kell végezni.
Méréeszkozok:

1. Ellenérzétiske kupos véggel, 300 mm hosszu hengeres méréfeliilettel
2. Mérdéoéra magnestalpas allvannyal

Ajanlott megengedhet§ eltérések:

- fliggdleges sikban: 0 - 0,03 mm 300 mm-re vonatkoztatva, a tliske a szabad vége
felé csak emelkedhet,

- vizszintes sikban: 0 - 0,015 mm 300 mm-re vonatkoztatva, a tiiske szabad vége
csak a kezeld oldal felé hajolhat.

A mérés leirasa:
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Az ellenérzétiskét a féorsé kupos furataba helyezzik (5. abra), az alapszanhoz erdsitett
méréoéra tapintdjat a mérébtiiskéhez érintjik és a tiiskén az alapszan mozgatasaval végig
vezetjik "a”helyzetben a legfelsé, 6" helyzetben a legszéls6 alkotén. Mindkét esetben két,
egymastol 180°-kal elforgatjuk. (Ajanlas szerint a gépet két 6ran keresztil Uresjaratban
jaratni kell, hogy lizemmeleg legyen).

%b
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5. dbra. A foorso pdrhuzamossdga az alapszdan mozgdsi irdnyadval

1.1.6 A féorso kdzpontositd hengeres, illetve kupos feluletének futasa
Méréeszkdzok:
1. Mér6ééra magnestalpas allvannyal
Ajanlott megengedhetd eltérés:
- 0,01 mm ltés
A mérés leirasa:

A méréorat az agyvezetékre rogzitjilk, a féorsét lassan korbe forgatjuk, és a mérdoran,
amelynek tapintéja_ a vizsgalandé feliiletet érint, az utést leolvassuk (6. abra). A kupos
kézpontosito felilet mérésekor a tapintd legyen meréleges a feliiletre.

N

6. dbra. A foorso hengeres illetve kupos kbzpontosito feliiletének futdsa

1.1.7 A csucs futdasa
Méréeszkodzok:

1. Mér6ééra magnestalpas allvannyal
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Ajdnlott megengedheto eltéres.
- 0,01 mm ltés
A mérés leirasa:

Az ora tapintéjat a csucs, tamaszto kupfeliiletéhez érintjik a feliletre merélegesen, és az
orso forgatasa kozben a mérééra kitérését figyeljik (7. abra).

AN

2

7. dabra. A csucs futdsa

1.2 FUGGOLEGES FOORSOJU MAROGEPEK PONTOSSAGI VIZSGALATA

1.2.1 Az asztal felfogo feliiletének sik volta
Mérdeszkodzok:

1. Vonalzé (a hossza az asztal felfog6 feliletének feleljen meg. 1,5 m-nél nagyobb
asztalhossz esetén lehet rovidebb, de legaldbb az asztal hosszanak a felével legyen egyenlé
2. Mérbéhasabok

3. Hézagméré

Ajanlott megengedhetd eltérés:
0,04 mm 1000 mm-re, csak homoru lehet
A mérés leirdsa:

A vonalzot a 8. abra szerint az atlok irdnyaban egyenlé mér6hasabokra fektetjik, a vonalzé
és az asztalfelfogd lap koézotti hézagot méréhasabokkal és hézagmérével kimérjik. Az AB
vonalzéhelyzet mellett meghatarozzuk a felez6pontnal a hézagot. Ha a felez6pontnal a
hézag a CD helyzetli vonalzéallasnal mas, akkor vagy a C, vagy a felez6pontnal a hézag az
AB helyzetben talalttal lesz egyenl6. Amennyiben a hasabok vastagsagat valtoztatjuk, ugy a
G, illetve a D pont hibdjat kapjuk. A mér6hasab helyesbitése utdn a CD iranyban épp ugy
elvégezziik az ellenérzést, mint az AB irdnyban.
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8. dbra. Az asztal felfogo feliiletének sik volta

1.2.2 Az asztal felfogd lapjanak parhuzamossaga az asztal hossziranyu
mozgasaval

Méréeszkozok:

1. Vonalzé (a hossza az asztal felfog6 feliiletének feleljen meg. 1,5 m-nél nagyobb
asztalhossz esetén lehet rovidebb, de legaldbb az asztal hosszanak a felével legyen egyenlé
2. Méréhasabok

3. Méréora magnestalpas allvannyal

Ajanlott megengedhetd eltérések:

- 500 mm hosszirdnyu mozgdsig: 0 - 0,02 mm

- 500 - 1000 mm hosszirdnyu mozgdsig 0 - 0,03 mm

- 1000 mm hosszirdnyd mozgds felett 0 - 0,04 mm, minden esetben az asztal teljes
elmozduldsdra vonatkoztatva.

A mérés leirasa:

Az asztal hosszirdnyd kozépvonaldnak két végén elhelyezett, egyenlé, parhuzamos
mérdhasabokra vonalzot fektetiink (9. abra). A mérdéorat a féorséhoz, vagy a gépallvanyhoz
erdsitjuk Ugy, hogy a tapintdja a vonalzot érintse. Az asztalt hosszaban, az 6ra tapintdja
alatt vezetjiilk, koézben az éra kitérését figyeljuk. A konzol és a keresztvezeték
kozéphelyzetiikben rogzitettek legyenek.
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9. dbra. Az asztal felfogo lapjdnak parhuzamossdga az asztal hossziranyd mozgdsaval

1.2.3 Az asztal felfogd lapjanak parhuzamossaga az asztal keresztiranyu
mozgasaval

Méréeszkozok:

1. Vonalzé (a hossza az asztal felfog6 feliletének feleljen meg. 1,5 m-nél nagyobb
asztalhossz esetén lehet rovidebb, de legaldbb az asztal hosszanak a felével legyen egyenlé
2. Méréhasabok

3. Méréora magnestalpas allvannyal

Ajanlott megengedhetd eltérés:
- 0,02 mm 300 mm-re vonatkoztatva. Az asztal kiils6 része csak magasabb lehet.
A mérés leirasa:

Az asztalt hossziranyban kozépre allitjuk. A konzolt ugyancsak kozépen rogzitjik. Az asztal
kozepén keresztiranyban két egyenlé méréhasabra vonalzot fektetiink (10. dbra). A mérdorat
a magneses talp segitségével az allvanyhoz erdsitjik Ugy, hogy a tapintéja a vonalzot
érintse. Az asztalt keresztiranyban, széls6é helyzettdl széls6é helyzetig mozgatjuk, kézben az
ora kitérését megfigyeljik.

10
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10. abra. Az asztal felfogo lapjanak parhuzamossdga az asztal keresztirdanyt mozgdsaval

1.2.4 A mardorso merdlegessége az asztal felfogo lapjara
Mérdeszkodzok:

1. Vonalz6 megfelel6 hosszban
2. Mér6hasabok
3. Mér6ora, konyokos méréora-tartoval

Ajdnlott megengedheto eltéres.
0 - 0,02 mm 300 mm-re vonatkoztatva.

A mérés leirasa:

A konzolt és az asztalt - hossz- és keresztiranyban - kozéphelyzetbe allitjuk. A méréérat
konyokos mérdora-tartéval a féorséhoz rogzitjilk. Egy vonalzét, melynek végei ala egyenlé
magassagu mérShasabokat helyeziink, az asztal felfogé lapjara fektetliink A-A4, illetve B-B8
iranyban (11. dbra). Hossziranyl mérésnél a mér6éra tapintdja az A-A iranyban elhelyezett
vonalzot el6szor egyikoldalon, majd a féorsé 180°-os elforditasa utan a masik oldalon érinti.
A két helyzetben az 6ra kitérését leolvassuk, és a leolvasott értékek kiilonbsége adja a hibat.
Keresztiranyd mérésnél ugyanigy jarunk el a B-Birdnyban.

11



SZERSZAMGEP SAJATPONTOSSAGANAK VIZSGALATA II.

11. abra. A maroorso merdlegessége az asztal felfogo lapjara

1.2.5 A f6orso belsé kupjanak egytengelylisége (futasa)
Mérdeszkodzok:

1. Ellendrzétiiske illesztészarral, 300 mm hosszi hengeres mérGrésszel
2. Méréora magnestalpas allvannyal

Ajdnlott megengedheto eltérések:

- A-ndl 0,01 mm
- B-nél: 0,02 mm

A mérés leirasa:

Az ellendrzétiskét a kupos illesztészarral a féorso furataba illesztjiik. Lassan koérbeforgatjuk
a féorsot, mikozben a tapintdjaval a tiiske A, illetve B pontjara tamaszkodo ora kitérését
figyeljik (12. abra). A mérést négyszer kell megismételni oly modon, hogy a tiiskeét az
orsofejbe minden alkalommal az orséfejhez képest 90-90°-al tovabbforgatva helyezziik be.
Hibanak a négy mérés szamtani kozepét vessziik.

12
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12. dbra. A foorso belsé kupjanak egytengelyisége (futdsa)

1.2.6 A féorsofej kiills6 koézpontositd kupos, illetve hengeres feliiletének
futasa

Méréeszkozok:
1. Mérééra magnestalpas allvannyal
Ajdnlott megengedheto eltérés.
- 0,01 mm maximadlis tités
A mérés leirasa:

A fbéorsot lassan forgatjuk és a méréoran, amelynek tapintdéja a vizsgaland6 fellletet
merdlegesen érinti, az titést leolvassuk (13. abra)

13. dbra. A foorsofej kiilso kézpontosito kupos, illetve hengeres feliiletének futdsa

A fenti egyszerli modszerekkel és muiszerekkel végrehajthatdé mérési eljarasok alkalmasak az
Uj gépek atvételére, a hasznalatban lévé gépek allapot kovetésére, elsGsorban a kopasok
észlelésére. Nem adnak viszont valaszt a gép mikodés kozbeni viselkedésérdl, a
megmunkalas pontossagarol.
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2. SZERSZAMGEPEK MEGMUNKALO PONTOSSAGA
2.1 A NASA teszt

A megmunkalas sordn a munkadarab - gép - késziilék - szerszdm (MKGS) rendszer
egyuttesen befolydsolja a készitendd alkatrész mindségét, pontossagat. A CNC gépek
elterjedésével merilt fol az a gondolat, hogy miikodés kozben funkcionalisan is vizsgalni
kellene a szerszamgépeket. Az amerikai, (rkutatassal foglakozé hivatal, a NASA, dolgozta ki
a beszdllitdk mindésitésre alkalmas teszt darabot, amit NASA tesztnek neveztek el. A
munkadarab 6sszetett alkatrész (14. abra), amelyik olyan feliiletelemet tartalmaz, amelyek
mérésével a gép miikodés kozbeni pontossagi vizsgalatat értékelni lehet.

]

14. abra. NASA tesztdarab

"_n

A tesztdarab alapja egy négyzet, oldala ‘a’, illeszkedik a gép asztaldhoz, az asztal
szélességének 40 - 50 % -a. Az alap megmunkaldsakor az asztal hossz- és keresztiranyu
merGlegessége mérheté ki. A kovetkezé lépcsén egy 45°-al elforditott négyzetet kell
megmunkalni, amelyik az egyenes interpolacié pontossagat hivatott reprezentdlni. A felsé
teraszon pedig egy kort kell korbejarni, amely feliilet eltérései az elméleti kortél, a
korinterpolacié hibai tarja fel. A négyzetek és a kor, valamint a teraszok méretei a
pozicionaldsi pontossagot reprezentaljak.
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A NASA teszt tobb informaciét ad a szerszamgép miikodésbeli pontossagardl. Uj gépek
atadasakor a szerz6dd felek gyakran a NASA teszt elvégzésében allapodnak meg, és a
szerzddés szerinti megmunkalé pontossagot ezzel mérik.

2.2 VDI/DGQ 3441 Szerszamgép megmunkalé pontossag vizsgalata (ajanlas)

A Német Szovetségi Koztarsasagban az 1980-as években dolgoztak ki a kovetkezé ajanlast
(VDI/DGQ 3441). A szerszamgép megmunkalds kozbeni pontossdga az el6bb emlitett MKGS
rendszer szamos elemétél fiigg.

A munkadarabok méretiikben, anyagukban szérast mutathatnak. A késziilék, amibe a
munkadarabokat befogjdk, tajolasi, befogasi hibakat visz a rendszerbe. A szerszam
miikodbéképessége valtozik az éltartamon belil is. Maga a szerszamgép is bizonytalansagot
visz a rendszerbe. Beremegések, rezgések alakulhatnak ki, a gép melegszik, a szanok
poziciéja valtozhat, az utmérék mikodése és a hajtaslanc elemei befolyasoljak a mikodést.
Mindezek a zavar6 tényezd6k befolyasoljak az elkésziilt munkadarab méretét, pontossagat.

Egy olyan mérési, mindGsitési modszerre van sziikség, amely kiszliri a munkadarab, a
készulék és a szerszam, zavaré tényezéit, és csak a gép milkodésének Osszességére
jellemzé mérési adatot veszi figyelembe. Statisztikai modszerekkel a zavard tényezd6k
kiszlrhetdk.

A gép jellemzéit jegyzékonyvben rogzitjik:

- Tipus;

- Gyarté;

- Gép szama;

- A gép f6 méretei;

- Befogé eszkoz

- Alegutébbi karbantartas ideje
- Az alapozas kivitele;

- A prébadarab

- Anyaga;

- Atméréje

- Hossza

- Mérési hossz

- Beallitott atméré

- Tilrés

- Forgacsolasi feltételek

- Forgacsol6 sebesség
- Fordulatszam

- Fogasmélység

- ElGtolas

- Szerszam adatok

rogzitése, a mérés reprodukalhatoésagat szolgaljak.
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Préba darabnak gyakorlatilag barmelyik futé gyartmany megfelelhet. Valasszunk ki a
lehet6ségek koziil egy viszonylag egyszerd munkadarabot, melynek egyik feliiletét a
szokdsos modon lassuk el tlréssel.

Ezt a darabot sorozatban fogjuk gyartani Ugy, hogy a simitd szerszdm egy Uj szerszam
(lapka) legyen. Az elsé elkésziilt 6t darabot félre tessziik, ezek nem vesznek részt a
mindsitésben, azt a célt szolgdltak, hogy a szerszam kezdeti kopasi szakaszan tul jussunk.

Mérjiik be pontosan a szerszamot, allitsuk be a CNC gép szerszam korrekciés mezdjében az
aktudlis értékeket. Ezutan nem szabad a mérés alatt korrekciézni.

Ezutan gydartsunk le 25 munkadarabot, Ugy, hogy a gyartas sorrendjében besorszamozzuk
azokat. Fontos a sorrendiség beazonositdsa. A darabokat rendezziik a gyartasi sorrend
szerint 6t6s csoportokba (1-5, 6-10, 11-15, 16-20, 21-25 szdmu munkadarabok egy-egy
csoportokba).

Mindegyik munkadarabra hatdrozzuk meg a tlirésezett, vizsgdlando feliilet méretét az
alapbedllitastél valé eltérés mértékét um-ben. Az 6t6s mintdk eltéréseit elGjelhelyesen
0sszegezziik, majd 5-el osztva megkapjuk a mintacsoport atlagat. Meg kell hatarozni az
egyes mintacsoportok terjedelmét is.

A terjedelmet a kovetkezéképpen hatarozzuk meg:
Rj:ijax_ijin
ahol

- Xjmax - @ minta csoportban el6fordul6 legnagyobb méret eltérés;
- Xjmin- @ mintacsoportban el6fordulé legkisebb méret eltérés.

Meghatarozzuk a terjedelem atlagot:

RZZRJ

n

ahol:

- R - terjedelem atlag

- Rj - az egyes csoportok terjedelme

- n - acsoportok szama (5)

A fentiekkel a tapasztalati szérds, az 5 minta esetén érvényes 2,326 nagysagu statisztikai
szorzoval:
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SR**=R/2,326
SR** — a tapasztalati szoras

A csoport atlagokat egy Trend-kartyan abrazoljuk.

Trend meghatarozasa
14
12 - *
10 y=0,78x+4,1
8 RZ=6:0997
/_’ '
6 = /
4 — *
2
*
o T T T 1
0 1 2 3 4 5 6 7
¢ TREND ——Linearis (TREND)

Meghlizzuk a trendet ugy, hogy a vonal alatti és feletti pontok O0sszességében egyenlé
tavolsagra legyenek a vonaltdl (az emberi szem eléggé megbizhatéan fel tudja osztani a
tavolsagokat), vagy matematikai modszerekkel a regressziés egyenes egyenletét
meghatdrozzuk. Az excel program beépitett makréjat is lehet hasznalni.

A trend megmutatja, hogy ha valtozatlan koérilmények kozott folytattuk volna a gyartast,
akkor a kovetkez6 6tos csoport méretének atlaga (6. oszlop) mekkora lenne.

A modszer az SPC alapja is egyuttal.

A trend T, nagysdga a diagrambdl leolvashaté (a szerkesztésbdl lemérhet6)
Thn=fnos —fno

ahol

f n—6 — a hatodik oszlop varhaté értéke

f no1 — az elsé oszlop (minta) atlaga

Az egy darabra juto trend:

Ts =Tn/n-1

ahol n=25 (a mintak szama)
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Ezzel a T - egy darabra juté trend értékkel - kell az egyes mintdk értékét maoddositani,
(csokkenteni, figyelembe véve a minta sorrendi értékét (sorszamat).

XjT = (j—])*Ts értékkel.

Az Xjr aj-edik darabra juté médositas értéke.

Az eredeti mintak mért értékét sorrendben médositjuk az Xjr értékkel. Ezzel a médszerrel
lecsupaszitjuk a szerszamgéprél a gyartds egyéb bizonytalansagait, csak a gép szérasa,
végll is a pontossaga marad meg.

El6allitjuk a mintacsoportok korrigalt terjedelmét:
Rjkorr=Xjmaxkorr=Xjminkorr

és ezzel a korrigalt szo6ras:

= IR

korr —

jkorr

)

n

azaz a szerszamgép megmunkdalé pontossdga minden, a gépre jellemzdé bizonytalansagi
tényez6t figyelembe véve.

Osszefoglalas:

A szerszamgépek pontossaga egyértelmlen meghatarozza a rajtuk gyartandé
munkadarabok elérheté pontossdgat. Megbizhaté mindségl (tlirésli) munkadarabot csak
olyan gépen lehet huzamosabb id6én keresztiil megmunkalni, amelyik gépnek a pontossaga
nagyobb, mint a gyartando munkadarab igényelt pontossaga.

Az Aatvételi vizsgalatok altalanosan elfogadott metddusa szerint a kovetkezdket lehet
vizsgalni a gyarto és a vevé megallapoddasa szerint:

gép azonossaganak megallapitasa, a féméretek és csatlakozé méretek ellenérzése;

alkatrész vizsgalatok;

a gép felallitasa és probakra valo el6készitése;

Uresjarasi és mikodési prébat;

pontossagi vizsgalatok;
- teljesitmény vizsgalatok;

- statikus merevségi vizsgalatok;
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- rezgés vizsgalatok;

- biztonsagi berendezések vizsgalata;

- kilénleges vizsgalatok;

- tartozékok vizsgalata;

- csomagolasi és szallitasi korilmények vizsgalata.

A szerszamgép geometriai pontossaganak vizsgdlata a gép f6 egységei mikodé feliileteinek
alakpontossagi és helyzetpontossagi ellenérzésére, valamint a mozgasi vezetékek alak- és
helyzetpontossagi ellenérzésére terjed ki.

Ezek a pontossagi vizsgalatok altaldnossagban az alabbi csoportokba sorolhaték:
- egyenesvonallisag ellenérzése;

- sikszer(iség ellenérzése;

- parhuzamossag, egyentavisag és egybeesés ellenbrzése;

- merblegesség ellendrzése;

- forgas ellenérzése.

A megmunkalds sordn a munkadarab - gép - késziilék - szerszdm (MKGS) rendszer
egyuttesen befolydsolja a készitendé alkatrész mindségét, pontossagdt. A CNC gépek
elterjedésével merilt fol az a gondolat, hogy miikodés kozben funkcionalisan is vizsgalni
kellene a szerszamgépeket. Az amerikai Urkutatassal foglakozé hivatal, a NASA, dolgozta ki
a beszalliték mindsitésre alkalmas teszt darabot, amit NASA tesztnek neveztek el. A
munkadarab 6sszetett alkatrész, amelyik olyan feliiletelemet tartalmaz, amelyek mérésével a
gép mikodés kozbeni pontossagi vizsgdlatat értékelni lehet.

A munkadarabok méretiikben, anyagukban szérdst mutathatnak. A készilék, amibe a
munkadarabokat befogjak, tdjolasi, befogdsi hibdkat visz a rendszerbe. A szerszdm
miikodéképessége valtozik az éltartamon belll is. Maga a szerszadmgép is bizonytalansdgot
visz a rendszerbe. Beremegések, rezgések alakulhatnak ki, a szanok pozicidja valtozhat, az
utmérék mikodése és a hajtaslanc elemei befolyasoljak a mikodést. Mindezek a zavar6
tényez6k befolyasoljak az elkészilt munkadarab méretét, pontossagat.

Egy olyan mérési, mindsitési moddszerre van szikség, amely kisz(iri a munkadarab, a
késziilék és a szerszam, zavard tényezGit, és csak a gép miikodésének Osszességére
jellemzé mérési adatot veszi figyelembe. Statisztikai modszerekkel a zavard tényezdék
kiszlrhetok.
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Ezt a darabot sorozatban fogjuk gyartani Ugy, hogy a simitd szerszdm egy Uj szerszam
(lapka) legyen. Az els6é elkésziilt 6t darabot félre tessziik, ezek nem vesznek részt a
mindsitésben, azt a célt szolgaltak, hogy a szerszam kezdeti kopasi szakaszan tul jussunk.

Mérjik be pontosan a szerszamot, allitsuk be a CNC gép szerszam korrekciés mezGjében az
aktualis értékeket. Ezutan nem szabad a mérés alatt korrekciézni.

Meghatarozzuk a gyartas trendjét, ami megmutatja, hogy ha valtozatlan kérilmények kozott
folytattuk volna a gyartast, akkor a kdvetkezd 6t6s csoport méret atlaga (6. oszlop) mekkora
lenne.

Az eredeti mintak mért értékét sorrendben mdédositjuk az egy darabra jutd trend értékével.
Ezzel a mdédszerrel lecsupaszitjuk a szerszamgéprél a gyartas egyéb bizonytalansagait, csak
a gép szorasa, végil is a pontossaga marad meg.

V&4

3. BALESETVEDELMI ELOIRASOK

A mérdészobaban és a gépmihelyben fegyelmezett magatartast kell tanusitani!

A kiadott mlszerek értékesek, meghibdsodasra érzékenyek, ennek megfeleléen kell veliik
banni.

A vizsgalt gépeket feszilltség mentesiteni kell a véletlen indithatdsag megakaddlyozdasara!

Megmunkalas kozbeni vizsgdlatot (NASA teszt, VDI/DGQ ajanlas) csak az végezhet, aki ki
van oktatva a CNC gép kezelésérdl, tudataban van annak, hogy vezérl6be, vagy a gépbe
torténd beavatkozadsa milyen kdvetkezményekkel jat!

Miikodd képes gépet csak zart munkatér mellett lehet beinditani!

A biztonsagi elemeket, kapcsolokat kiiktatni TILOS!

TANULASIRANYITO

1.feladat. EI6szor foglalkozzon a "Szakmai informacidtartalom" attanulmanyozasaval!

2. feladat. Valaszolja meg az "Esetfelvetés — munkahelyzet" fejezetben feltett kérdéseket! Ha
segitségre van sziiksége, hasznalja djra a "Szakmai informaciotartalom" fejezetben leirtakat!

20




SZERSZAMGEP SAJATPONTOSSAGANAK VIZSGALATA II.

3. feladat. A szakmai ismereteinek ellenérzésére oldja meg az "Onellenérzé feladatok”
fejezetben taldlhaté elméleti feladatsort.! Hasonlitsa 6ssze az On altal adott valaszokat a
"Megoldasok" fejezetben megadott megoldasokkal, eltérés esetén térjen vissza a "Szakmai
informaciétartalom” fejezethez.

4. feladat. Tanulmanyozza a rendelkezésre allé kilonb6zé szerszamgépek pontossagi
vizsgalatanak eléirasait.

5. feladat. A rendelkezésre all6 szerszamgépeken hajtsa végre az egyszer(i geometriai
pontossagi vizsgalatokat.

6. feladat. Alljon pozitivan a munkahoz, tartsa be a biztonsagi elSirasokat!

7. feladat. Végezze el az 6nellenérzé feladatokat!

Végezze el a miihelyben taldlhaté esztergagép geometriai pontossdgi vizsgalatat a mellékelt
jegyzdékonyv kitoltésével!

Mérési jegyz6kdnyv

A Mérés idopontja: ..o

A MErést VEGZO NEVE: ... ... e e

A mérés szama és Méré és Megenge- | Megjegy

. A mérés vazlata . - Mért érték Iy
megnevezése segédeszk6zok dett érték

1. Alapszant
vezetd
agyvezeték
egyenessége,
eltérés
fliggdleges
sikban

2. Az alapszén ‘A B
agyvezeték ' : ;
egyenessége, — N5
eltérés a

vizszintes sikban

21
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3.A
nyeregvezeték az
alapszan mozgasi

irdnyaval

A 8
4. A f6orsé belsé @ @
kapjanak it | s B
egytengelylisége,
futasa

5. A féorsé
parhuzamossaga
az alapszan
mozgasi irdnyaval

6. A f6orso
kozpontositd
feluletének futdsa
(hengeres vagy
kapos)

7. A cslics futasa

Végezze el a miihelyben taldlhaté mardégép geometriai pontossdgi vizsgdlatat a mellékelt
jegyzékonyv kitoltésével!

Mérési jegyz6konyv

A MErés idOpoNntja: .....c.ooviiii i
A MErést VEGZO NEVE: ...
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A mérés szama és L., Méré6 és L, Megenge- | Megjegy
, A mérés vazlata , o Mért érték Lo, ,
megnevezése segédeszkdzok dett érték -z6s
1. Az asztal
felfogé

feltiletének sik
volta

2. Az asztal
felfogé lapjanak
parhuzamossaga
az asztal
hossziranyt
mozgasaval

3. Az asztal
felfogé lapjanak
parhuzamossaga
az asztal
keresztiranyi
mozgasaval
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4. A maréors6
merdlegessége az
asztal felfogo
lapjara

5. A féorsé belsé
kapjanak
egytengelylisége
(futasa)

6. A fGorso kiilsé

ké6zpontosité . o R R
feliletének futdsa @:IU_! @_k‘:_r'
(hengeres ill. 1 — T

kipos) ! :
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| 1. feladat

Ismertesse, milyen szerszamgép vizsgalatokat ismer! Mi a lényegiik, céljuk?

2. feladat

Sorolja fel, milyen esztergagép pontossagi vizsgalatokat ismer?

25



SZERSZAMGEP SAJATPONTOSSAGANAK VIZSGALATA II.

3. feladat

Vazolja az alapszant vezetdé agyvezeték egyenességének (fiiggbleges sikban) torténé
vizsgalatat!

4, feladat

Vazolja az alapszan dgyvezetékének egyenességének (vizszintes sikban) toérténd vizsgalatat!
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5. feladat

Ismertesse, hogyan kell a nyeregvezeték parhuzamossagat vizsgalni az alapszan mozgasi
iranyaval? Vazolja a beallitast!

6. feladat

Ismertesse, hogyan kell a féorsé belsé kipjanak egytengelyliségét vizsgalni! Vazolja a
mérési elrendezést!
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| 7. feladat

Ismertesse, hogyan kell vizsgdlni a féorsé parhuzamossdga az alapszan mozgasi iranyaval!
Vazolja a mérés elrendezését!

8. feladat

Ismertesse, hogyan kell vizsgdlni a f6orsé hengeres illetve klipos kdzpontosito feliiletének
futasat! Vazolja a mérés elrendezését!

9. feladat

Ismertesse, hogyan kell vizsgdlni a cstlics futasat? Vazolja a mérés elrendezését!
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10. feladat

Ismertesse, hogyan kell a mar6gép asztal felfogé feliiletének sik voltat ellenérizni! Vazolja a
mérés elrendezését!

11. feladat

Ismertesse, hogyan kell ellenérizni az asztal felfogé lapjanak parhuzamossagat az asztal
hossziranyl mozgasaval? Vazolja a mérés elrendezését!

12 feladat

Ismertesse, hogyan kell ellenérizni az asztal felfogd lapjanak parhuzamossagat az asztal
keresztiranyl mozgasaval? Vazolja a mérés elrendezését!
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| 13. feladat

Ismertesse, hogyan kell ellenérizni a maréorsé mer6legességét az asztal felfogd lapjaral
Vazolja a mérés elrendezését!

14. feladat

Ismertesse, hogyan kell ellenérizni a féorsé belsé kipjanak egytengelyliségét (futasat)!
Vazolja a mérés elrendezését!

15. feladat

Ismertesse, hogyan kell a féorsofej kiillsé kdozpontosité kdpos, illetve hengeres feliiletének
futasat ellendrizni! Vazolja a mérés elrendezését!
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16. feladat

Ismertesse a NASA tesztdarabot! Mi indokolja a NASA teszt hasznalatat?

17. feladat

Ismertesse, hogyan torténik a szerszdamgépek megmunkalé pontossagi vizsgalata VDI/DGQ
3441 szerint!
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18. feladat

Hajtsa végre a VDI/DGQ 3441 szerinti szerszamgép megmunkalé pontossag vizsgalatat a
rendelkezésre allé6 CNC gépen! Hasznalja a megadott jegyzékonyv formatumot!
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Szerszamgép megmunkald pontossagi vizsgalata
(VDIDGE 3441)

Gép

Gyartd

Gép szama

Az oy felett elforduld Stmérd

Befogdeszkiz

Legutdbhi karbantartas

Alapozas

Pribadarab

anyaga

atmérd

hozsz

mérési hazsz

hedlitasi méret

tlirés

Fogécsolasi fettételek

fardulatzzém

forg. sehezzéy

fogasmélyzdy

elftolés

STEFSTAM

15. dbra. Jegyzokonyv 1. oldal
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Meérési adatok

(& healltdsi mérettdl vald etéréz pm-ben)

a mintac:sopott 5 mintara lett bontva

| = ko=

¥

Fi

Az dtlag érickek a kivetkezdk:

A, mintak terjedelme:

= m a i

Ar GasTesiett dtlag

A terjedelem atlag:

x= Hm

£= Him

A tentiekkel a tapasralati szdras az 5 minta esetén érvényes

2326

nagyzagu statizztikai sTorzdwval
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Trend meghatirozasa

12

1
os
[aN]
0.4
12 Ertékkengely () Fd vezetiracsok |

a f I I

a 1 2 3 4 a [} 7
| # TREHND —Lineéris(TREHEI

A trend T, nagy=sana a diagrambol leolvashatd (a szerkesziéshdl lemeérhetd)

Tn=Tres -frei Lealvasva: f.z=
Lealvasva: f., =

STAMEYE T = ]
SZAMtYE T, = pm
T pm

Az egy darabra jutd trend:
T, = T/n-1 Te= Hm

Ezzel a T - egy darabra jutd trend értékkel - kell az egyes mintak sridkst modositani
(cadkkenteni, figyelembe véve a minta sorrendi értékét (sorszamat)

Hir = G105, cneman.

17. dbra. Jegyzokonyv 3. oldal
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i o i o, i koo
1 & 11
2 7 12
3 2 12
4 ] 14
L) 10 18
i hoorr. i o,
16 i
17 22
12 k]
19 24
20 25

Akormekeidwal madosTtott mért értakek a kivetkeazth

l. 1. 111 I "l
1
2
3
3
5
R
R ™R pruastanr- X
i | | ] ]
| A komigah tefedelemn Stlaga:
] .y -
F kow
F

7 Vomiasi szirds Ertike:
= = igalt s20ras Ertéke: pm
—

hegjegyzés

Budapest, 20

18. dbra. Jegyzokonyv 4. oldal
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Ismertesse, milyen szerszamgép vizsgalatokat ismer! Mi a lényegiik, céljuk?
A szerszamgépek vizsgalatait az alabbi csoportokba lehet osztani

- Prototipus vizsgalatok
- Atvételi vizsgalatok
- Uzemi vizsgalatok

A prototipus vizsgalatok célja, megitélni, hogy a gép kielégiti-e azokat a kovetelményeket,
amelyeket a gép tervezése soran Kkitliztek. A vizsgadlatok szerteagazédak, jo elméleti
felkészulést igényelnek, a vizsgalatok mdlszerezettségi igénye altalaban meghaladja a
termel6 vallalkozasok miiszerparkjat.

A prototipus vizsgdlatok lehetnek egyszerli geometriai vizsgalatok, zaj-, rezgés emisszids
vizsgalatok, terhelési vizsgalatok, hé kibocsajtasi és melegedési vizsgdlatok, terhelés alatti
deformaciék vizsgdlata, megmunkalasi és megmunkdalé pontossagi vizsgalatok. Ezen
ellendérzések elméleti és gyakorlati felkésziiltségét meghaladjdk a jelen modul feladatait.

Az atvételi vizsgalatok célja a legyartott gépek minéségének ellenérzése. A vizsgalatok nagy
része bonyolult, komoly miiszerparkot feltételez, sokszor csak a gyartd telephelyén lehet
elvégezni.

Mivel nincs érvényben lév6é magyar szabvany a gépek pontossagi vizsgalataira, ezért az
elado és a vevé minden esetben megegyezik, milyen vizsgdlatokat fognak elvégezni a gép
atadasa soran, kinek a telephelyén, kolcsondésen megdllapodott mérészemélyzet
részvételével. A vizsgalatok koriiltekint6 elvégzése mindenkor a vevé érdeke, mert csak ezek
alapjan tudja a garancidlis és szavatossagi igényeit érvényesiteni.

Uzemi vizsgalatok. A szerszamgépek iizemeltetSinek fontos, hogy mindenkor megbizhat6
informacidkkal rendelkezzenek az alkalmazott szerszamgépek teljesité képességérél -
pontossagarol. Ennek érdekében a TMK (tervszer(i megel6zé karbantartas) tervben rogzitett
Utemezés szerint fel kell mérni a gépparkot, hogy képet kapjunk az elhaszndldédas,
eldllitédasok mértékérdl. A legegyszeribb vizsgdlat, a szerszamgépek geometriai
vizsgalatanak dokumentalt megismétlése id6rél-iddre.

2. feladat

Sorolja fel, milyen esztergagép pontossagi vizsgalatokat ismer?
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A szerszamgép geometriai pontossaganak vizsgdlata a gép f6 egységei mikodéd feliileteinek
alakpontossagi és helyzetpontossagi ellenérzésére, valamint a mozgasi vezetékek alak- és
helyzetpontossagi ellendrzésére terjed ki.

Ezek a pontossagi vizsgalatok altaldnossagban az alabbi csoportokba sorolhaték:

- egyenesvonallisag ellenérzése;

- sikszerliség ellenérzése;

- parhuzamossag, egyentavisag és egybeesés ellenbrzése;
- merdblegesség ellendrzése;

- forgas ellenérzése.

3. feladat

Vazolja az alapszant vezetdé agyvezeték egyenességének (fiiggbleges sikban) torténé
vizsgalatat!

19. abra. A mérés elrendezése

Helyezzik fel az abra szerint a vizmértéket az A; A'; B; B' helyen, olvassuk le az eltérést a
vizszintest6l, majd a mért értéket szadmoljuk at 1000 mm vonatkoztatasi hosszra. A
keresztirdnyl méréshez haszndljunk mesterszant, arra helyezve a vizmértéket a C; és C'
pozicidkban végezziik el az elébbiek szerint a mérést.

4, feladat

Vazolja az alapszan dgyvezetékének egyenességének (vizszintes sikban) torténd vizsgalatat!
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20. dbra. A mérés elrendezése

A mérdorat az alapszdnhoz erésitjiik és tapintdjat a csicsok kozé fogott mérédtiske
legszélsé alkotdjan végig vezetve, a hibat kézvetlenil leolvashatjuk. A mérés elvégzése el6tt
a nyereg keresztirdnyl mozgatasaval ugy kell a mérétiskét beallitani, hogy az A és B
helyzetekben az ora kitérése egyezé legyen.

5. feladat

Ismertesse, hogyan kell a nyeregvezeték parhuzamossagat vizsgdlni az alapszan mozgasi
irdnyaval! Vazolja a beallitast!

a
b

21. dbra. A mérés elrendezése

A méréorat ugy rogzitjik az alapszanhoz, hogy tapintdja a nyereg mozgdhivelyét a
fliigg6leges sikban annak alkotéjan érintse (a) és vizszintes sikban a legszélsé alkotdjan
érintse (b). A szant és a nyerget egyitt az dgy egész hosszan végig vezetjik, kozben az o6ra
kitérését figyeljiik.

6. feladat

Ismertesse, hogyan kell a féors6 belsé kipjanak egytengelyliségét vizsgalni! Vazolja a
mérési elrendezést!
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Qe

22. dbra. A mérés elrendezése

Az ellenérzétiiskét kipos véggel a féorso furatdba illesztjiik. Lassan korbe forgatjuk a
féorsot, mikozben tapintdjaval a tiiske A, illetve B pontjara tamaszkodd mérGora kitérését
figyeljiik. A mérést négyszer kell megismételni oly modon, hogy a tlskét az orsofejbe
minden alkalommal az orséfejhez képest 90 -90°-kal tovabb forgatva helyezziik be. Hibanak
a négy - négy mérési eredmény szamtani kdzepét vessziik.

7. feladat

Ismertesse, hogyan kell vizsgdlni a f6orsé parhuzamossaga az alapszan mozgdsi iranyaval!
Vazolja a mérés elrendezését!

%a

]

23. dbra. A mérés elrendezése

Az ellen6rzétiskét a féorsod kupos furatdba helyezziik, az alapszanhoz erdsitett mérééra
tapintéjat a mérdtiiskéhez érintjik és a tiiskén az alapszan mozgatdsaval végig vezetjik ‘a”
helyzetben a legfelsé, 6" helyzetben a legszélsé alkotén. Mindkét esetben két, egymastél
180°-kal elforgatjuk. (Ajanlas szerint a gépet két éran keresztil lresjaratban jaratni kell,
hogy izem meleg legyen).

8. feladat

Ismertesse, hogyan kell vizsgdlni a féorsé hengeres illetve kiipos kdzpontositd feliiletének
futasat! Vazolja a mérés elrendezését!
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24. dbra. A mérés elrendezése

A méréorat az agyvezetékre rogzitjilk, a féorsét lassan korbe forgatjuk, és-a mérdoran,
amelynek tapintdja a vizsgalando feliiletet érint, az (itést leolvassuk. A kipos kdzpontositd
fellilet mérésekor a tapinté legyen meréleges a feliiletre.

9. feladat

Ismertesse, hogyan kell vizsgdlni a csucs futasat! Vazolja a mérés elrendezését!

25. dbra. A mérés elrendezése

Az Ora tapintojat a csucs, tdmaszté kupfeliletéhez érintjik a fellletre mer6legesen, és az
orso forgatdasa kozben a mér6éra kitérését figyeljik.

10. feladat

Ismertesse,hogyan kell a mardgép asztal felfogé feliiletének sik voltat ellenérizni! Vazolja a
mérés elrendezését!

26. dbra. A mérés elrendezése
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A vonalzot az atlok iranyaban egyenlé méréhasabokra fektetjiik, a vonalzé és az
asztalfelfogd lap kozoétti hézagot méréhasabokkal és hézagmérdvel kimérjik. Az AB
vonalzéhelyzet mellett meghatarozzuk a felez6pontnal a hézagot. Ha a felez6pontnal a
hézag a CD helyzetli vonalzéallasnal mas, akkor vagy a C, vagy a felez6pontnal a hézag az
AB helyzetben talalttal lesz egyenlé. Amennyiben a hasabok vastagsagat valtoztatjuk, ugy a
G, illetve a D pont hibdjat kapjuk. A mér6hasab helyesbitése utdn a CD iranyban épp ugy
elvégezziik az ellenbérzést, mint az AB irdnyban.

11. feladat

Ismertesse, hogyan kell ellenérizni az asztal felfogd lapjanak parhuzamossagat az asztal
hossziranyl mozgasdaval Vazolja a mérés elrendezését!

27. dbra. A mérés elrendezése

Az asztal hosszirdnyu kozépvonaldnak két végén elhelyezett, egyenld, parhuzamos
mér6hasdbokra vonalzot fektetiink. A méréorat a féorséhoz, vagy a gépallvanyhoz ergsitjik
ugy, hogy a tapintdja a vonalzét érintse. Az asztalt hosszaban, az éra tapintdja alatt
vezetjik, kozben az o6ra kitérését figyeljik. A konzol és a keresztvezeték kdzéphelyzetiikben
rogzitettek legyenek.

12 feladat

Ismertesse, hogyan kell ellenérizni az asztal felfogd lapjanak parhuzamossagat az asztal
keresztiranyl mozgasaval! Vazolja a mérés elrendezését!

Az asztalt hossziranyban kozépre allitjuk. A konzolt ugyancsak kozépen rogzitjiik. Az
asztal kozepén keresztirdnyban két egyenlé méréhasabra vonalzét fektetiink. A méréorat a
magneses talp segitségével az allvanyhoz erésitjik ugy, hogy a tapintdja a vonalzét
érintse. Az asztalt keresztirdnyban, szélsé helyzett6l szélsé helyzetig mozgatjuk, kozben
az oOra kitérését megfigyeljiik.
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28. dbra. A mérés elrendezése

13. feladat

Ismertesse, hogyan kell ellenérizni a maréorsé mer6legességét az asztal felfogd lapjaral
Vazolja a mérés elrendezését!

29. dbra. A mérés elrendezése

A konzolt és az asztalt - hossz- és keresztiranyban - kozéphelyzetbe allitjuk. A méréérat
konyokos mérdora-tartéval a féorséhoz rogzitjilk. Egy vonalzét, melynek végei ala egyenlé
magassagu mérbhasabokat helyeziink, az asztal felfogd lapjara fektetiink A-A4, illetve B-8
iranyban. Hossziranyl mérésnél a mérédra tapintdja az A-A irdnyban elhelyezett vonalzét
elészor egyikoldalon, majd a féorsé 180°-os elforditdsa utan a masik oldalon érinti. A két
helyzetben az 6ra kitérését leolvassuk, és a leolvasott értékek kiilonbsége adja a hibat.
Keresztiranyl mérésnél ugyanigy jarunk el a B-Birdnyban.
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| 14. feladat

Ismertesse, hogyan kell ellenérizni a féorsé belsé kuapjanak egytengelyliségét (futdsat)!
Vazolja a mérés elrendezését!

30. dbra. A mérés elrendezése

Az ellenérzétiskét a kupos illeszt6szarral a féorso furataba illesztjik. Lassan korbeforgatjuk
a féorsot, mikdozben a tapintdjaval a tiske A, illetve B pontjara tamaszkodd ora kitérését
figyeljuk. A mérést négyszer kell megismételni oly moédon, hogy a tiiskeét az orséfejbe
minden alkalommal az orséfejhez képest 90-90°-al tovabbforgatva helyezziik be. Hibanak a
négy mérés szamtani kozepét vessziik.

15. feladat

Ismertesse, hogyan kell a féorséfej kiilsé kézpontositdé kupos, illetve hengeres felliletének
futdsat ellendrizni! Vazolja a mérés elrendezését!

31. abra. A mérés elrendezése

A fbéorsét lassan forgatjuk és a mérdédran, amelynek tapintéja a vizsgalando6 fellletet
merGlegesen érinti, az ltést leolvassuk.

16. feladat

Ismertesse a NASA tesztdarabot! Mi indokolja a NASA teszt hasznalatat?
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32. dbra. Nasa tesz munkadarabja

A megmunkalas sordn a munkadarab - gép - késziilék - szerszam (MKGS) rendszer
egyuttesen befolydsolja a készitendé alkatrész mindségét, pontossagat. A CNC gépek
elterjedésével merilt fol az a gondolat, hogy miikodés kozben funkcionalisan is vizsgalni
kellene a szerszamgépeket. Az amerikai, lirkutatassal foglakozé hivatal, a NASA, dolgozta ki
a beszallitok mindsitésre alkalmas teszt darabot, amit NASA tesztnek neveztek el. A
munkadarab 6sszetett alkatrész, amelyik olyan feliiletelemet tartalmaz, amelyek mérésével a
gép mikodés kdzbeni pontossagi vizsgdlatat értékelni lehet.

"_n

A tesztdarab alapja egy négyzet, oldala ‘a’, illeszkedik a gép asztaldhoz, az asztal
szélességének 40 - 50 % -a. Az alap megmunkalasakor az asztal hossz- és keresztiranyu
mer6legessége mérheté ki. A kovetkezé |épcsén egy 45°-al elforditott négyzetet kell
megmunkalni, amelyik az egyenes interpolacié pontossagat hivatott reprezentdlni. A felsé
teraszon pedig egy kort kell korbejarni, amely feliilet eltérései az elméleti kortél, a
korinterpolacié hibai tarja fel. A négyzetek és a kor, valamint a teraszok méretei a
pozicionaldsi pontossagot reprezentaljak.

17. feladat

Ismertesse, hogyan torténik a szerszamgépek megmunkalé pontossagi vizsgalata VDI/DGQ
3441 szerint!

A munkadarabok méretiikben, anyagukban szérast mutathatnak. A készilék, amibe a
munkadarabokat befogjdk, tajolasi, befogasi hibakat visz a rendszerbe. A szerszam
miikodbéképessége valtozik az éltartamon belil is. Maga a szerszamgép is bizonytalansagot
visz a rendszerbe. Beremegések, rezgések alakulhatnak ki, a gép melegszik, a szanok
pozicidja valtozhat, az itmérék miikodése és a hajtaslanc elemei befolydsoljak a mikodést.
Mindezek a zavaré tényezék befolydsoljak az elkésziilt munkadarab méretét, pontossagat.

Egy olyan mérési, mindsitési moddszerre van szikség, amely kiszliri a munkadarab, a
késziilék és a szerszam, zavard tényezGit, és csak a gép miikodésének Osszességére
jellemzé mérési adatot veszi figyelembe. Statisztikai moédszerekkel a zavard tényezék
kiszlrhetdk.
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| 18. feladat

Hajtsa végre a VDI/DGQ 3441 szerinti szerszdamgép megmunkalé pontossdg vizsgalatat a
rendelkezésre all6 CNC gépen!

Szerszamgép megmunkald pontossagi vizsgalata
(YDUDGE 3441)

Gép MAZAK GT10T MS

Gyarto Yamazaki Mazak Ltd

Gén szama 51995

Az gy telett elforduld atmerd 300 mm

Befogdeszkéz Atm. 300 hidraulikus tokméany

Legutobhi karbantartas 2008.oktober

Alapozas Rezgesszigetelt kazettazott beton alap

Pribadarab Lépcsis teszt darab

anvaga  C15

atmérd 20 hi

hozsz 14 mm

mérési hossz 14mm
bealtasi méret atm 20,00
tlrés 0.-0.18 m!,l
Fogacsolasi fetételek Allandd fogdosold sebessdy biztostésdval
fordulatszam G956 szémitdzzal
forg. seheszég 120 m/min
togasmeélyesy 04 mm

elftolds  Atlagos felileti drdesséy Re=0,032 mm-bdl szémitva

szerszam PDJNR2020M DMMG1 60604710

33. dbra. A jegyzkényv 1. oldala

46



Mérési adatok

(@ bedlitdsi mérettdl vald etérés pm-ben)

a mintacsoport 5 mintara lett bontva

SZERSZAMGEP SAJATPONTOSSAGANAK VIZSGALATA II.

. Il IIl. [ b

1 3 10 il 15 11

2 11 30 2 10 =]

3 -4 -2 -3 -4 14

4 -0 15 g 7 ]

5 5 7 12 ] -3
X 5 B0 24 35 37
x, 1 12 45 7 7.4
i X2 52 15 17 17
L7 &lag értékek a kivetkezdk | 1] 12] 4 5] 7| 74|
& mintak terjedelme:
Ri=imar imin 22 | 32| 15 | 17 | 1 ?I
Az Geszesiett dtlag: n= 5

X= 644 pm

A terjedelem dtlao: B= 206 pm

A, fertiekkel a tapasTtalati szdras az 5 minta esetén érvényes

2,326

nagysagl statizztikai szorzdval:

Spt=R 2 326

Spt= 5856408 HM

34. dbra. A jegyzokdnyv 2. oldala
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Trend meghatiroziza
14
12
10 TEUTER T &
- | Y 1 Fr
6 4 Rajzterilet [rm——m——=
a -»
2
-»
a
a 1 2 3 4 5 =1 Fi
4 TREND ——Linedris(TRENL)

A trend T, nagységs a disgrambdl leolvashatd (2 szerkesztéshdl lemérhetd)

To= frme Tt Leclvasva: foue= 58 Hm
Leclvaswva: f., = 5 Hm
szamitva fg= 8,78 Hm
szamitva f., = 488 HM

Ti= 3,9 Hm

Az egy darabra jutd trend:
T, = Tyn-1 Ta= 01625 pm
Ezzel a T= - egy darabra jutd trend értékkel - kell az egyes mintak értéket modositani

(czbkkenteni, figyelembe véve a minta zorrendi értékét (sorszamat)
M = -1 e

35. dbra. A jegyzokdnyv 3. oldala
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36. dbra. A jegyzokdnyv 4. oldala

1A médositd énélek a kivvetkezil:
i kom
1 0 FAkomekeidval madositott nart Ertékek a kivetkezdk
2| 01625
2 0,225 I 1. 111 I W,
4| 04875 1 3| -9,1875 45,376 10,5625 7,78
& 0,65 2] 108375 20025 D.2125 74 55875
6| 02125 3 S4,225( 32,1375 405 67628 10,425
T 0,475 4] -10.4875 13,7 38875 4075 32635
g 11375 5 435 55375 9,725 50125 6.4
9 1.2 R 21,325( 38,2125] 14,675 17,325 17 325
10 14625
11 1,625 R =X rausnrX
12 1,7878
13 1,95 21,325 38,1125 14675 17,325 17,325
14| 21125
15 2,375 Akomigak teredelemn atlaga:
16| 2.4375
17 26
18] 27625 o = ZR—M R 21,7725 Um
0] 2975 " n
20| 30875
21 3,25 Kamigalt szdras értéka:
22| 3425
e I3
24| 37375 =
5 38 4342 9.21782 pm
Megjegyzés A gép komigakt szdraza 0,008 mm, tehat 3 20h7 tirés
biztons3gesan tarthatd a megmunk3las soran.
I Budapest, 20
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felhasznalhat6 az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése

54 521 01 0000 00 00 Gépgyartastechnolégiai technikus

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
50 d6ra




A kiadvany az Uj Magyarorszag Fejlesztési Terv
TAMOP 2.2.1 08/1-2008-0002 ,A képzés minéségének és tartalmanak
fejlesztése” keretében készilt.
A projekt az Eurdpai Unié tamogatasaval, az Eurépai Szocialis Alap
tarsfinanszirozasaval valdsul meg.

Kiadja a Nemzeti Szakképzési és Felnottképzési Intézet
1085 Budapest, Baross u. 52.
Telefon: (1) 210-1065, Fax: (1) 210-1063

Felel6s kiadé:
Nagy Laszlé féigazgatd





