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ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Egy forgdcsold lGizemben kiilonb6zé tengelyszer(i alkatrészeket gyartanak kissorozatban. A
gyartds menetét megtervezik az lizemhez tartozé mérndki irodan. Az elkészilt
munkautasitas alapjan az XY gép kezel6je gyartja le a termékeket, a gyartds menetérdl
jegyz6konyvet készit és ellenérzi minden egyes darab méretét alakpontossagat és
feliiletminéségét. A mért adatokbdl jegyzékonyvet készit, amit a gyartasi folyamat nyomon
kovetése végett a dokumentum raktarban lead meg6rzésre. Esetiinkben az 1. abran abrazolt
terméket kell legyartani, és bevizsgalni méret-, alakpontossag és feliiletmindség szerint. irja
le, milyen méréeszkozoket hasznalna, és dokumentalja a megmunkalasi sorrendet.

3.2 1.6
7 (el )

1. dbra. Két irdnyban lépcsds tengely
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

JELLEGZETES FELULETEK

Sima hengeres feliiletek a gépalkatrészek nagy tobbségén megtaldlhaté. 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. Egyszerlibbek 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 nevezziik. Lépcs6s hengeres feliilet
(Iépcsds tengely) jellemzéje, hogy a munkadarab kilonb6zé méretl hengeres felliletekbél
tevddik 6ssze, amelyek forgastengelye (k6zépvonala) szigordian azonos. Megmunkalaskor az
atmérdk és a lépcsék hosszméretének betartasa fontos kdvetelmény. A kilonbozé atmérdjd
hengeres feliileteket sikfellletek (vall) kotik 6ssze, tobbnyire sugaras dtmenettel.

A GYARTASI FOLYAMAT TERVEZESENEK ALAPJAI

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

A gépgyartastechnolégiai tervezés 6 teriiletei:

- Technoldbgiai elétervezés: a f6 gyartasi eljaras (forgacsolds, képlékenyalakitds, ontés
stb.) meghatdrozasa, technoldgia-helyességi vizsgdlata, el6gydrtmany megvalasztasa
és tervezése, rahagyas szamitdsa.

- El6gyartasi technoldogiak tervezése: az el6gydartmany gyartastechnoldgiai
folyamatainak tervezése.

- Alkatrészgyartasi, technoldgiak tervezése: forgacsolassal eléallithaté alkatrészek
technoldgiai folyamatainak tervezése.

- Szereléstechnoldgiai tervezés

Mdiveleti sorrendtervezés:

- Megmunkalasi igények feltarasa

- Befogasi sémak meghatarozasa

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

- Miliveletkozi méretek, rahagydsok meghatarozasa
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- Befogbkésziilékek valasztasa, tervezési igény megfogalmazasa
- Miveleti sorrendterv készitése.

Miivelettervezés:

- Miliveletelemek meghatarozasa,

- Miuiveletelemekhez szerszamok kivalasztasa (szerszamtervezési igény
megfogalmazasa)

- Miliveletelemek végrehajtasi sorrendjének meghatarozasa,

- Szerszamelrendezés tervezése,

- Mdveletterv készitése.

Miiveletelem tervezés:

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

Technolégiai dokumentacié szerkesztése:
A technoldgiai tervezés és a technoldgiai dokumentacio részletessége fiigg:

- A gyartas tomegszerliségétol,

- A gépkezeld képzettségétdl,

- A gyartoberendezés automatizaltsagi szintjétdl,

- A munkadarab méretétél, a nyersdarab méretétdl,
- A gyartas szervezettségi szintjétol.

A gyartds tomegszerlségének novekedésével novekszik a technoldgiai dokumentacio
részletessége. Egyedi gyartdsnal gyakori példaul: a kovetkezdé utasitds készremunkalni a
miuhelyrajz szerint. Ugyanakkor tomeggyartasnal részletes, mdveleti utasitas szint(
dokumentaciét dolgoznak ki. Magasan képzett gépkezel6 szakmunkds esetén kevéshé
részletes gyartasi dokumentacié elegendd, mig egy betanitott munkas esetén részletes
utasitast kel kidolgozni. Minél magasabb a gyartoberendezés automatizaltsagi szintje, annal
részletesebb gyartasi dokumentaciot kell kidolgozni. Nagyméretli, draga nyersdarabbdl
késziil6 munkadarab esetén a selejt elkerilése érdekében szintén részletes gyartasi
dokumentaciot kell késziteni. Magasan szervezett gyartas esetén a termelés ltemezése, az
anyag- és eszkoz igény idében valé biztositdsa ugyancsak feltételezi a részletes
dokumentacié kidolgozasat. Az alkalmazott gyartasi dokumentacié osszetétele, tartalma,
formai kivitelezése, megnevezése valtozd, helyi igényektél és szokasoktdl fligg.
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A mivelettervezéskor nem elégséges kiilon-kulon vizsgdlni az alkatrész egyes feliileteit és
ezek megmunkaldsi modozatait, hanem az alkatrészt is, a technolégiai folyamatot (az
o0sszes lehetséges munkameneteket) is teljességében kell tanulmanyozni. A munkadarabot
mindig a soron kovetkezd miveletre készitjik el6. Az el6zé mivelet hibai, a miveletek
sorrendje stb. hatassal van a kdvetkezé mivelet elvégzésének modjara és eredményeire. A
technoldgiai, s6t a gyartasi folyamat mdlveleteinek az atfogd 0Osszefliggésiikben vald
vizsgalata és eredményeiknek kutatdsa jelenti a muvelettervezést. Az adott korilményekre
gazdasagilag és mindségileg legjobb munkamenet megallapitdsa a miuvelettervezés célja.
Ezek irasban valé rogzitése a mlveleti utasitas.

FORGASTESTEK MEGMUNKALASI SORRENDJE

El6készité miveletek:

El6gyartmany ellenérzése
Fesziltségmentesités vagy normalizalas
Nemesités

Ellenérzés
Véglapmegmunkalds, kdézpontfuras

Nagyol6 miiveletek:

Nagyol6 esztergdlas, faras

Széles beszurasok nagyolasa
Fesziiltségmentesités vagy nemesités
Egyengetés sziikség szerint

Felfogasi bazisok sziikség szerinti szabalyozasa
Ellenérzés

Simité mdveletek:

Simitd esztergalas: keskeny beszurasok, alaszurasok, széles beszurasok simitasa
Ellenérzés

Bels6 horony megmunkalas

- Kiilsé horony megmunkalas

Derékszogl bemélyedések kialakitasa, siklelapolasok, forgastengelyen kivil esé
furatok megmunkalasa
- Menetvagas, menetfuras

Nemesités

Egyengetés sziikség szerint

- Felfogasi bazisok sziikség szerinti szabalyozasa
Edzés

Egyengetés sziikség szerint

- Felfogasi bazisok sziikség szerinti szabalyozasa
Ellendrzés
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Befejez6 miveletek:

- Kiilsé palastkoszorulés, furatkdszorulés

- Derékszogli bemélyedések, siklelapolasok koszoriilése
- Edzés

- Feluletkezelés

- Végellenérzés

JELLEGZETES, KETIRANYBAN LEPCSOS TENGELY MEGMUNKALASI SORRENDJE

A tipusalkatrész vazlata az 1. abran lathato, egy lehetséges megmunkalasi sorrend javaslata
kissorozatl gyartasi jellegre a kovetkezé:
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11.

El6gyartmany ellenérzése (darabolasi ferdeség max. 0,5/100 mm)

Véglapmegmunkaldas, kozpontfuras kétoldalas, maré- kozpontfurd szerszamgépen.
Nagyolo esztergalas: felfogas homlokmeneszté cstccsal és forgdcsiccsal, nagyolas egyik
iranybol (pl.: k, r, m jel(i feliileteket), masik iranybdl (pl.: i, f jell feliletek)

Nemesités

Egyengetés, csucsfészek szabalyozasa sziikség szerint.

Ellendérzés

Simité esztergalds: felfogds homlokmeneszt6 csuccsal és forgdcsiccsal, simitds mindkét
iranybol, forditas nélkil (p, s, k jeld felliletek és a beszirasok készre)

Menetmaras

Maras (hornyokat, lelapolast)

.Koszorilés: két cslics kozott és menesztés, megmunkalds hengeres feliileteket,

homlokfeluleteket, atallitds utan kupos fellletet
Végellen6rzés
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5. Hokezelés, normalizdlas

6. Menetfelilet mardsa kbszdriiési rihagydesal

7. Nagyoté menetkdezdriilés

8. Cementalds

2. dbra. A technologiai folyamat mdveletei 1.
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ﬁéo 9. Simitd esztergdlds egyik oldalrd!

10. Simité esztergalés masik oldalrél

11. Horonymarés

Y i -3
[ s 12. Firés, manetfirds

14. Paldstktszortiés

EF ,f:i;————w } —q_g:k 15. Simits menetkyszariiiés

_____

‘Q‘ 16. Végellandrzés

3. dbra. A technologiai folyamat mdveletei 2.

FELFOGAS CSUCSOK KOZE

A tengelyszerlii munkadarabokat két csucs kozé fogva esztergdljuk. El6z6leg az illeszkedd
felileteket megtisztitjuk, ezutan a féorsé furataba és a szegnyereg hivelyébe helyezziik a
megfelel6 cslUcsszogli cslcsokat. A csicsok futasat szazadmilliméteres méréoraval
ellendrizziik. Ugyeljiink a szegnyereg meghutzasara, mert ha csak kissé huzzuk meg, akkor a
munkadarab mellékmozgast végez és ekkor a megmunkalds pontatlan lesz, ha talhtzzuk,
akkor a munkadarab kihajlasat okozhatja, ami szintén pontatlan megmunkalast eredményez,
tovabba a fellép6 sirlédas miatt karosodhat.
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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 HOSSZUSAGMERES ESZKOZEI ES MODSZEREI

A két pont, két vonal vagy két sikfelllet kozotti tavolsag (hosszusag, szélesség, magassag és
vastagsag) megallapitasara szolgalé mérdeszkdzoket nevezziik a hosszmérés eszkodzeinek.
A hosszmérés oOsszetett tevékenység, amely sordn valamely hosszlUsag mérészamat
hatdrozzuk meg. A hosszlUsag alapegysége a metrikus mértékrendszer alapjan a méter,
hasznaljuk még a méterbdl levezetheté mértékegységeket is pl. mm-t. A mérést a feladatnak
megfelel6 mérémdlszerrel végzik. Ellenérzés az a mivelet, amely soran megallapitjuk, hogy a
muiszaki el6irdsoknak 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 mérémdlszereket rendszeres idékozonként, altaldban
negyedévente, félévente hitelesiteni kell.

A HOMERSEKLET BEFOLYASA A MERESEKRE

A méretek ellendrzését a nemzetkozileg elfogadott 20°C (293K) hémérsékleten kell végezni.
A munkadarab hé hatasara kitagul, hosszmérete valtozik, eltér6 hémérsékleten végzett
ellenérzése mérési hibdhoz vehet, ezért a mérShelyiségben biztositani kell az allandé
hémérsékletet. A munkadarabok, és méréeszk6zok hémérsékletének a méretek ellenérzése
kozben az elSirtnak megfelel6nek kell lenni a pontos mérés miatt.

MERESI MODOK

1. Kozvetlen vagy direkt mérés

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

2. Kdzvetett vagy indirekt mérés

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

1. Mérévonalzé, mérdléc

Pontatlanabb tavolsagmérésekhez a legegyszeriibb méréeszk6z a mérévonalzé. Kilonbozé
mérési feladatok megolddsdra mas-mas méréshatara és hibahatari mérévonalzét
haszndlnak. A mérévonalzé pontossaga kb. 0,5 mm, anyaguk rendszerint j6 minGségu
edzetlen acél, kiilonb6zé hosszusaguak lehetnek (pl. 100 mm, 300 mm, 500 mm).

Fajtai:

- mulhelyi hosszméré
- ellen6rzé hosszméré
- 0sszehasonlitdé hosszméro

a)

H
A}

b)

4. dbra. Hosszmérdk. a) muhelyi, b) ellendrzo, ¢) 6sszehasonlito!

2. Mérdszalag

A gépiparban ritkdbban, az épitéiparban gyakran hasznalt méréeszk6z. Pontossdga a
mérévonalzohoz hasonld. Acél szalagbél késziilnek, killonb6z6 hosszusaguak lehetnek pl. 1
m,3m,5m, 10 m.

! Forras: Dudas illés: Gépgyartds technoldgia I.
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3. Mérokorzo

Méretek atvitelére (mérbeszkdzr6l a munkadarabra) vagy méretek ellendrzésére
(6sszehasonlitas a mintadarabbal) szolgal. A mér6korzéknek van fix és rugos kivitele, a
rugoés lehetévé teszi, hogy az ellenérizendd méretre beallitds utdn 6sszenyomjuk, igy
kénnyebben eltavolithato a belsé feliletekbdl.

NZ

5. dbra. Kiilso és belso mérokorzo?

4. Toldmérce

A gépgyartasban leggyakrabban hasznalt méréeszkoz. A tolomér6 valtoztathaté mértékad,
mutatdés mérGeszkoz. Egyszerd, gyors mérésre alkalmas. Tobbféle mérési feladat
elvégezheté vele, kils6é- bels6é atmérd, kils6- belsé hosszméret, mélységméretek. Két
parhuzamos mérécsére koziil az egyik fix és egy darabbdél késziil a mérce milliméter
beosztasu lapos szaraval. A masik mérécsér toldkava van kialakitva, amely a mérce szaran
elcsusztathaté.

Késél alaki mérdfeliletek
belsé mérésekhez

\ / Toloka
ﬂ Régzit@&savar / Sin Meélységmerd rid
L i
I 1

7 e L]
0 a0 w0 o 150 e

e

Mérdfeliletek a
mélységméréshez

n
bt gtnelmsnuglisl

Rogzitett meérbesdr Mozgathato mérdesér

6. dbra. A tolomérce felépitése3

2 Forras: Adolf Frischherz - Paul Skop: Fémtechnoldgia 1 Alapismeretek

10
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A toldmérdével végzett mérésnél a mérendd érték kozvetlenil hasonlithaté 6ssze egy
mérévonalzo skdldjaval. A ketté parhuzamos mérélap kozé fogott munkadarab méretét a
toléka jelz6vonalai 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 osztaskozét a tolokan (néniusz beosztas) 10 részre osztjuk (5. abra), akkor
egy-egy osztdskoz hossza 0,9 mm lesz. A néniusz beosztds elsé vonaldnak eltérése a
foskala els6 vonalatol tehat 0,1 mm, a masodik a megfelel§ féskala vonaltél 0,2 mm, a
harmadiké 0,3 mm stb. Ha tehat mérés kozben a noniusz beosztasnak nem a O vonala
egyezik meg a féskala valamelyik vonaldval, a méret nem kerek milliméter. A tért millimétert
a néniusz-skdala 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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A tolémércék hagyomdanyos néniusz rendszerl, mérdoras és digitdlis kivitelben késziilnek,
mérési tartomanyuk altalaban 100-1000 mm. Felhasznaldsi méd szerint igen valtozatos
kivitelben készillnek, speciadlis fajtai lehetnek: allandé méréerével mérd, puha anyagok
méréséhez, el6rajzold tolomérd, bels6 hornyok mérésére vékony mérdcsérokkel, hegyes
tolomérg, él- és furat mérésére, kiills6-, belsé hornyok mérésére, falvastagsdg mérésre,
mélység-, magassag mérésre stb. hasznalhato.

3 Forras: Mitutoyo Méréeszkoz Katalégus 2008
4 Forras: Dudas illés: Gépgyartas technoldgia I.
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8. dbra. Méroords mélységmeéro toloméros

5. Mikrométer

Szdzadmilliméter pontossdggal valé méréshez hasznaljuk. A toléméréknél 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 csatlakozdé méréhiivelyen hossziranyl beosztas az
egész és fél millimétereket mutatja. A mérédob korosztasa 50-részi, a mér6orso
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 méréshataru lépéskdzdkkel, pontossdga 0,01 vagy 0,001 mm.

Leolvasas
Leolvasas a skalahdvelyrdl: 6,00 mm
a skalahdvelyrdl: 7,00 mm . e Leolvasas
Leolvasas i - a skaladobrol: 0,21 mm
a skaladobrol: 0,37 mm Leolvasas a noniuszrél: 0,003 mm
A teljes leolvasas: 7,37 mm A teljes leolvasas: 6,213 mm

9. dbra. Mért érték leolvasdsa a mikrométer dobjarofle

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 (10. dbra). A stabil kengyelben a merev mérépofa (mér6ilék) és egy
csavarhaté mérdorsé van elhelyezve. A mérépofa és a méréorsoé vége a mikrométer két
méréfeliilete. A méréorsé menete pontosan koszorilt finommenet, amelynek emelkedése
0,5 mm (vagy 1 mm). A mér6orsé merev kapcsolatban van a mérédobbal.

5 Forras: Mitutoyo Méréeszkoz Katalogus 2008
6 Forras: Mitutoyo Méréeszkoz Katalégus 2008
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LEGGYAKRABBAN HASZNALT MIKROMETER TiPUSOK:

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

- Kulséméretek 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
skalanak nullpontjat idomszerrel (méréhasab) ellenérizni kell.

Mérdilék Mérdarsoe Skalahavely Skaladob Racsni

Referencia vonal
Orsordgzité
Kengyel

Szigetelés

0.0 1mm

Mitutoyo

10. dbra. Analog kengyeles mikrométer felépitése”

- Belsd méretek mérésére hasznalt mikrométer

A belséméretek mérésére alkalmas mikrométereket a mérécsapos kialakitason kiviil
mérécséros kivitelben is gyartjak. Alkalmazhatjuk furatok, hornyok hasitékok és hasonld
alakzatok mérésére. Egyik fajtaja a két ponton méré mikrométer, méréfeliilete cséros
kialakitasa (10. abra), hasonldé a szerkezete a kiils6 mikrométerekhez, 5-30, 25-50 és
maximum 125-150 mm mérési hatarokkal késziil.

7 Forras: Mitutoyo Méréeszkoz Katalégus 2008
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11. dbra. Belsé mikrométer mérocsorokkelt

- Mélységméré mikrométer

A mélységméré mikrométerek furatok, hornyok, peremek és hasonlo alakzatok mélységének
rendkivil pontos mérésére szolgalnak. A méréshatdr kiterjesztésére cserélheté6 mérébetétek
szolgalnak. Késziilnek analég és digitalis kivitelben, 0 és 300 mm kozott mérhetiink veliik,
25 mm-es lépésekben, egyedi kiszerelésben és készletben is kaphaté.

8 Forras: Mitutoyo Méréeszkoz Katalégus 2008
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12. dbra. Digitdlis mélységmérdo mikrométer cserélheté mérobetétekkel?

- 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 13. dbra
egy a lehetséges kivitelek koziil.

326-251

Mitutoyo

13. dbra. Digitdlis kengyeles mikrométer kiilonleges betétekkel?

9 Forras: Mitutoyo Méréeszkoz Katalégus 2008
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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(lit hasznalni a mérés soran. Hasznalat utan a
hasabokat ismét meg kell tisztitani, majd finoman bezsirozni a készlet tartédobozaba
helyezés el6tt.

10 Forras: Mitutoyo Mérdeszkoz Katalogus 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.

14. dbra. Kerdmia mérohasab készlet!’

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

15. dbra. Mérohasabok 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.

11 Forras: Mitutoyo Méréeszkoz Katalogus 2008
12 Forras: Didszegi Gyorgy: Gépészeti ismeretek és adatok 1.
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A mérdhasabok tartozékai: szoritdkeret, irdalotalp, mérécsérok és méréesicsok (16. 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

16. dbra. Méréhasdbsor szoritokeretbe fogva’?

2. Kupidomszer

A kupidomszerek szerszamok, orsok stb. kiils6 és belsé kupjainak ellenérzésére szolgdalnak.
Létezik metrikus kupidomszer, Morse kupidomszer, furofejek kipjanak ellenérzésére
szolgdlé idomszer, ISO kupidomszer stb.

3. 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 hatdasara bele kell csusznia a furatba vagy ra kell cslisznia a tengelyre. A selejtoldali
ellendrzést évatosan, érzéssel kell végezni, nem szabad az idomszert er6szakkal ratolni a
munkadarabra.

- Dugés hataridomszer

Belsé6 méretek ellenérzésére szolgal, selejtoldali atméréje ezért nagyobb, mint a jéoldali
atmérS. A furat mérete megfeleld, ha a joéoldali dugé a furatba betolhaté, a selejtoldali
viszont nem. A selejtoldali idomtest hossza a jéoldalinak csak 2/3 része.

13 Forras: Adolf Frischherz - Paul Skop: Fémtechnoldgia 1 Alapismeretek
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- Villas hataridomszer

Kilsé méretek ellenérzésére szolgal, jéoldali atmérdje a nagyobb.

MUTATOS MEROMUSZEREK

-  Méréora
- Karos mérdora,
- Finom beallitasu mérdéora

A mutatds mérémiiszerek hasznalhatok

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

- Tengelyek, tarcsak stb. korkorosségének ellenérzésére

- Munkadarabok méreteinek 6sszehasonlitassal végzett ellenérzésére

Indikatorora

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

Mérdora szerkezete, felépitése

A mérés soran a mérécsap elmozdulasat egy fogaskerék-fogasléc kapcsolat alakitja at a
mutatd forgd mozgdsava, mikdézben az elmozdulds az attételek miatt megnd és a mérdora
szamlapjan leolvashat6 lesz. A nagy mutaté egy osztdsal /100 mm, a kis mutatd egy osztasa
1 mm elmozdulasnak felel meg. A szamlap forgathaté és ez altal a nulla allds a mutaté
barmely helyzetében beallithatdé. A méréorak befogdszarat a legtobb mérééranal @ 8,6 mm-
re koszorulik.
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kiegyenlitdkar, az allando
mérnyomas fenntartasahoz

=1 mm

1 fordulat
=10 mm )
uszocsapagyzasu
fogasléc

(teljes lokeésvédel

| -merdcsap
b mérdbetét

17. dbra. Mérdora felépitése’4

ALAKPONTOSSAG MERESE

Sik munkadarab egyenességének és a fellilet = egyenletességének ellenérzése
acélderékszoggel, vonalzoval vagy hajszalszogvonalzéval a fényrés modszer segitségével
torténik. A munkadarabot a rahelyezett vonalzéval egyiitt szemmagassagban a fény felé
forditjuk, és ha a fény athatol a két felulet kozott, az a feliilet egyenetlenségeire utal. A
kiértékeléskor figyelembe kell venni, hogy a hiba, a fény kapraztaté hatasa miatt mindig
nagyobbnak tlinik, mint a valésagban. A hajszalszogvonalzét olyan sikfeliletek
ellenérzésére hasznaljak, amelyeknél a feliilet egyenetlensége kiilondsen fontos. Kopasallo,
edzett és fesziltségmentesitett acélbol késziil, mérési feliiletik ék alaku, éles és pontosan
tikrositett. Keresztmetszetilket Ggy alakitjak ki, hogy az alakvaltozassal szemben nagy
ellenalléképességgel  rendelkezzen. A mdhelyvonalzdok, egyengetdégerenddk  és
egyengetévonalzék pontosan simitott, sik, lapos feliilettel rendelkeznek, melyet vagy
sikfellletlire csiszolnak vagy koszoriilnek és tukrositenek. Nagyobb feliletek
egyenletességének, sik voltanak ellenérzésére hasznaljak. A méretek ellenérzése sordn a
munkadarab és  szerszamok felfekvéseként egyengetélapok és elérajzoldlemezek
szolgdlnak. A lapokat és lemezeket, sokféle alakkal és mérettel, kiildbnleges 6ntottvasbol
vagy granitbdél gyartjak. Koralak és hengeresség mérése torténhet, mérédraval,
O0sszehasonlitdé maddszerrel, projektor segitségével, mihely mikroszképpal, koordinata
mérdgéppel és specialis koralak méré berendezéssel.

14 Forras: Adolf Frischherz - Paul Skop: Fémtechnoldgia 1 Alapismeretek
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¥

18. dbra. Kompakt asztali koralak mérd késziilék's

A MEROESZKOZOK KIVALASZTASANAK SZEMPONTJAI

A mérési (ellen6rzési feladat csak akkor végezheté el jol, ha a mérési mébdszert, a
mérGeszkozt és a korlilményeket az adott feladatnak megfelel6éen hatdrozzuk meg. A
megbizhaté méréshez alapvetd fontossagl a megfelel6 méréeszkoz kivalasztasa.

A kivalasztas szempontjai:

- 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 leolvasdasi pontossagatél

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

- Egyedi
- Sorozat
- Tomeggyartas

15 Forras: Mitutoyo Mérdeszkoz Katalogus 2008
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FELOLETMINOSEG MERESE

A forgacsolt fellilet mindségét a felileti érdességgel (geometriai minéség) és a fellileti réteg
allapotaval (anyag szerkezettani minéség) szokasos jellemezni. A fellleti érdességet a mikro
egyenetlenségek magassaga és alakja hatarozza meg. A felileti réteg anyagdnak allapota
pedig mikrostrukturaval, a feliileti felkeményedéssel, a maradandé fesziltségek nagysagaval
jellemezhet6. A munkadarabok feliiletei a leggondosabb és legfinomabb megmunkalas
esetén sem tokéletesen simdak. Ha a megmunkalt fellletet nagyitasban szemléljik,
megallapithaté, hogy azon olyan egyenetlenségek vannak, amelyeket k6zonséges hosszméré
eszkozeinkkel kimutatni nem lehet, mert a méréeszkozok mérdfeliletéhez képest igen
kicsinyek. A szabdlytalansagokat négy csoportba sorolhatjuk. Alakhiba 'a munkadarab
valésagos fellletének eltérése a mértani feltlettSl, ha az annak egészére vagy nagy részére
vonatkozik, pl. klpossag, ovalitds, horpadas stb. Hullamossag a feliilet nagytérkozd
ismétlédd feliileti egyenetlensége, amelynek a hullammélysége a hulldimhosszhoz képest
kicsi. Erdesség a hullamossaghoz viszonyitva kis teriileten észlelt, ismétlédé feliileti
egyenetlenség, észlelése mikrogeometria fogalomkorébe tartozik, és mikrogeometriai
miuszerekkel vizsgaljak. Valamely forgdcsolt feliilet érdessége az elétolastol, a szerszam
elhelyezkedésétdl, a megmunkald szerszam élétél stb. fiigg.

Erdessé
Hulldmossag

Hullammelység

/% Zam:

Hullamhossz

19. dbra. A feliiletmindség jellemzoi’é

Mikroérdesség a valdsagos feliilet hatarrétegének fizikai és kémiai behatasok kovetkeztében
létrejott mikroegyenetlensége. Ezen eltérés megfigyeléséhez mar elektromikroszképra van
sziikség. A feliletminéség kihat az alkatrészek illeszkedésére, lizemi viszonyaikra, az
alkatrészek élettartamara, ezért a felliletminéséget szamszerden el6 kell irni, és az elkészilt
munkadarabon ellenérizni is kell.

16 Forras: Didszegi Gyorgy: Gépészeti ismeretek és adatok 1.
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20. dbra. Az érdesség profilgérbéje’”

AZ ERDESSEG MERESE

A fellleti érdesség mérésére igen sok féle késziilék létezik. Mérési méd alapjan az 6sszes
késziiléket két nagy csoportra oszthatjuk: tapintassal és tapintas nélkil midkodékre. A gépek
és a szerkezetek mikodésében az alkatrészek feliileti mindsége kihat a surlédo feliiletek
kopasviszonyaira, az illeszkedések minGségére, az egyes elemek szilardsagi jellemzdire, a
korréziéallésagra stb.

A feliileti érdesség mérésének modszerei
- Tapintassal

Tapintassal mar 0,5 p nagysagrend( érdességet is észlelni tudunk. Ezzel az eljarassal
csupan azt allapitjuk meg, hogy érdes-e a feliilet. Konkrétabb eredményt ad a vizsgalat, ha
ismert érdességil etalonnal 0Osszehasonlitast végzink. A felileti érdesség mérésére a
gyakorlatban legkénnyebben alkalmazhatok a feliileti érdesség etalonok. Az etalonok kb.
30x30x6 mm-es sik, dombord vagy homori és értékel6 felulettel kialakitott acélbdl,
ritkabban ontottvasbol készilt lapok.

17 Forras: Didszegi Gyorgy: Gépészeti ismeretek és adatok 1.
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21. dbra. Erdesség etalonok’s

Az értékelS feliiletet lehetSleg azzal az eljarassal kell megmunkalni, amilyen eljarassal
készitett felUletet kivanunk vele 0Osszehasonlitani. Ez okbél legalabb négyféle készletet
(esztergaldashoz, marashoz, sikfeliiletekhez és hengeres feliiletekhez) készitenek. Az
etalonokbdl sorozatokat szokas Osszedllitani, ezek gondos megovas és konnyebb kezelés
érdekében bélelt dobozban tarolandok.

- Szabadszemmel

Az észlelhetéd legkisebb érdesség nagysaga a szem felbontdképességétsl fligg.
Egyenletesen megvilagitott fellleten az éleslatas tavolsagdban 70-80 p érdesség
megfigyelhetd. Szemmel végzett feliiletvizsgdlatkor a feliiletet lehetéleg meréleges irdnyban
vizsgaljuk. igy felismerhetjiik a feliiletszerkezet jellegét, amely lapszer(i vagy barazdaszerii
lehet. A fellletet a mélységbeli kiterjedés értékelése nélkil, csupan sikbeli alakulasa szerint
tudjuk elbirdlni.

- Nagyitoval és mikroszkoppal

Kézi nagyitokkal 10-20-szoros nagyitast tudunk elérni, mikroszképpal 50-100- szoros
nagyitas is elérheté. Hatranyuk a kis mélységélesség, ezen kiviil a nagyitas névekedésével a
latomez6 atmérdje csokken, ezzel egyiitt az attekintés is. Osszehasonlitdé mikroszképot
hasznalunk, ahol a vizsgalt és az &sszehasonlité felliletet egyenlé nagyitassal és
megvilagitassal latjuk.

- Tapint6 rendszerli mlszerekkel

18 Forras: Didszegi Gyorgy: Gépészeti ismeretek és adatok 1.
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Tapinté miszerek mikodésének lényege abban all, hogy a mérendé feliileten (gyémant vagy
acél) td halad at. A td figgdleges kilengése a mikroegyenetlenséget jelzi. A kilengés értékét
villamos, pneumatikus vagy mechanikus uton felnagyitjdk, és a leolvaséberendezéssel
értékelik. A tapintd mdlszereket a fellleti érdességnek mennyiségi értékelését végzdo
profilométerekre és az ellenérzend6 feluletrél profilogrammot készité profilografokra
oszthatjuk. A két célt egyszerre megvaldsité kombinadlt miszerek is vannak, amelyek a

sz

képet kapunk, ha az an. metszettapinté eljarasok valamelyikét hasznaljuk.

L] &
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22. dbra. Villamos-induktiv feliiletmetszet tapinto mdszer elvi vazlata’d

178-930-2D

Al
23. dbra. Hordozhato feliileti érdesség mérdé miszer2o

- Tapintas nélkiili (optikai rendszer() miiszerekkel

19 Forras: Didszegi Gyorgy: Gépészeti ismeretek és adatok 1.
20 Forras: Mitutoyo MérGeszkoz Katalogus 2008
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A tapintds nélkiili (optikai) miszereket a fénymetszés és az interferencia elvén miikodé
muiszerekre oszthatjuk. A fénymetszés elvén mikodé mdlszernél vetitémikroszkopot
hasznalunk, amelynél egy rendkiviil keskeny fénynyaldbot egy lépcsds feliiletre vetitlink. Egy
masik modszernél kettés mikroszkoépot alkalmazunk, amely két f6 részbdl all. Az egyik a
vizsgalando feliiletre vetiti a fényt, a masik pedig a megfigyel6 mikroszkép, amely méri a
felulet profiljat. Mindkét mikroszkdp tengelye 45°-0s szdget zar be a vizsgalt felilettel és a
két mikroszkép tengelyének metszéspontja egybeesik az objektivek targypontjaval.
Hasznalhatunk még interferencia mikroszkopot is az érdesség mérésére.

Osszefoglalas

A tengelyszerl gépalkatrészek és munkadarabok, sima hengeres felilettel és Iépcsés
feliiletekkel rendelkeznek. Esztergalaskor a sima hengeres felilet alkotéjanak
parhuzamosnak kell lennie a forgastengellyel. A megmunkalashoz az esztergakést a hossz-
szan segitségével, a féorsé tengelyvonalaval parhuzamosan kell beadllitani és elmozditani.
Lépcs6s hengeres felilet (Iépcsés tengely) jellemzdje, hogy a munkadarab kilonb6z6é méretii
hengeres fellletekbdl tevédik Ossze, amelyek forgdstengelye (k6zépvonala) szigoruan
azonos. Megmunkalaskor az atmérék és a lépcsék hosszméretének betartdsa fontos
kovetelmény. A kilonb6zé atmérdjli hengeres feliileteket sikfeliiletek (vall) kotik 6ssze,
tobbnyire sugaras atmenettel. A készitendd alkatrészhez a munkafolyamat dokumentalasa a
miivelettervezés lépéseinek leirasaval a miveletelemek meghatarozasaval kezdédik, majd
kivalasztjuk a  mlveletelemekhez a  szerszamokat (szerszamtervezési igény
megfogalmazasa), meghatarozzuk a muveletelemek végrehajtasi sorrendjét,
szerszamelrendezési- és mdlvelettervet készitiink. Ezutdan a mdveletelemek tervezése
kovetkezik. Forgacsolasi paramétereket meghatarozzuk, a szerszam mozgasciklusokat
megtervezzik, normaidéket szamolhatunk, stb. A technolégiai tervezés és a technolégiai
dokumentdcié részletessége fligg a gyartas tomegszerlségétdl, a gépkezeld képzettségétdl,
a gyartéberendezés automatizaltsagi szintjétél, a munkadarab és a nyersdarab méretétdl, a
gyartds szervezettségi szintjétél. A tengelyszer( alkatrészek méretének ellenérzését is az
altalanosan elfogadott és hasznalt gépipari mérémdlszerekkel végezziik. Toébbek kozott
alkalmazhatjuk a mérévonalzét, mér6lécet, mérdszalagot, mérdkorzét, toldmérdt,
mélységmérdét, kiulonféle mikrométereket, projektorokat stb.

Osszefoglalasként valasz a felvetett esetre

Jellegzetes, két iranyban lépcsés tengely megmunkaldsi sorrendje:

El6gyartmany ellenérzése (darabolasi ferdeség max. 0,5/100 mm)
Véglapmegmunkalas, kozpontfuras kétoldalas, maré- kézpontfurd szerszamgépen.

Nagyold esztergalds: felfogds homlokmeneszté csuccsal és forgdcsuccsal, nagyolds egyik
iranybol, masik iranybol

Nemesités
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Egyengetés, csucsfészek szabalyozasa sziikség szerint.
Ellen6rzés

Simité esztergdlas: felfogas homlokmeneszt6 csuccsal és forgdcsuccsal, simitds mindkét
iranybol, forditas nélkal

Menetmaras
Maras (hornyokat, lelapolast)

Koszorulés: két csucs kozott és menesztés, megmunkdldas hengeres feliileteket,
homlokfeluleteket, atallitds utan kupos fellletet

VégellenGrzés.

Az Osszetett alaku bonyolult alkatrészek ellenérzéséhez tobbfajta mérémiszer alkalmazasa
szikséges. A kuls6 feluleteket mérhetjik toldmércével, mélységmérével, kiilsé
mikrométerrel kilonb6z6 méréshatarral és méréesérrel, felmérd berendezéssel a jelolhetjik
be a mérés helyét vagy hosszméreteket mérhetiink vele és a mélységméré mikrométerrel,
specialis mérécsérés mikrométert a horony vagy menet méréséhez. A kupot, menetet és a
méreteket legpontosabban projektoron vagy koordindta mérégépen mérhetjik, és
idomszereket is hasznalhatunk. A feluleti érdességet legegyszerlibben szabadszemmel,
tapintassal, hordozhaté érdesség mér6 berendezéssel, az alakpontossagot mérGora és
hozzatartoz6 mérdallvany segitségével mérhetjiik, de hasznalhatunk specialis koralakméré
berendezést is.

TANULASIRANYITO

1. A tananyag konnyebb elsajatitdsa érdekében a képzé intézet szervezésében latogassanak
meg egy forgacsolassal foglalkoz6 lizemet és érdeklédjenek az ott gyartott termékekrél, ha
van lehet8ség, akkor a tengelyszer( alkatrészek gyartasat nézzék meg. Erdeklédjenek az
alkalmazott mérési médszerek utan, lehet6ség szerint a kilsé fellletek és alakpontossag
mérésére a felileti érdesség ellendrzésére is keressenek megoldast. Az (izemben
alkalmazott gyartasi és méréséri modokrol készitsen irdsban egy rovid dsszefoglalast.

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

Mit értiink hosszesztergalas alatt!

2. feladat

irja le réviden a Iépcsés hengeres feliilet (Iépcsés tengely) jellemzGit!
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3. feladat

Mit értiink gyartastervezés alatt?

4, feladat

irja le a miveleti sorrendtervezés milyen részekre terjed ki?

5. feladat

irja le a mivelettervezés részeit!
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6. feladat

Mitél figg a technolégiai dokumentacio részletessége?

7. feladat

irja le a két iranyban 1épcsés tengely megmunkalasi sorrendjét!
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8. feladat

irja le réviden a csucsok kozotti gyartas jellemzdit!
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9. feladat

Sorolja fel a tengelyszeri alkatrészeknél alkalmazhatd hosszisagmérési eszkozoket!

10. 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

LépcsSs hengeres feliilet (Iépcsés tengely) jellemzdje, hogy a munkadarab kiilonb6zé méret(i
hengeres fellletekbdl tevédik Ossze, amelyek forgdstengelye (kézépvonala) szigordan
azonos. Megmunkdldskor az 4atmérék és a lépcsék hosszméretének betartdsa fontos
kovetelmény. A kilonb6zé atmérdjli hengeres fellleteket sikfeliiletek (vall) kotik 6ssze,
tobbnyire sugaras atmenettel.

3. feladat

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

4, feladat

Miiveleti sorrendtervezés:
Megmunkalasi igények feltarasa
Befogasi sémak meghatarozasa

A gyartdberendezések kivalasztasa, az egyes berendezéseken végrehajtandé megmunkalasi
feladatok kijel6lése, (mlveletek és végrehajtasi sorrendjik meghatarozasa), technoldgiai
valtozatok képzése, optimalis valtozat kijelolése.

Mdiveletk6zi méretek, rahagyasok meghatarozasa

5. feladat

Miivelettervezés:
Mdiveletelemek meghatarozasa,
Miveletelemekhez szerszamok kivalasztasa (szerszamtervezési igény megfogalmazasa)
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Miveletelemek végrehajtasi sorrendjének meghatarozasa,
Szerszamelrendezés tervezése,

Miiveletterv készitése.

Befogokésziilékek valasztasa, tervezési igény megfogalmazasa

Mliveleti sorrendterv készitése.

6. 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 szintjétol.

7. feladat

Jellegzetes, kétiranyban lépcsés tengely megmunkaldsi sorrendje
El6gyartmany ellenérzése (darabolasi ferdeség max. 0,5/100 mm)
Véglapmegmunkalas, kozpontfuras kétoldalas, maré- kézpontfurd szerszamgapen.

Nagyolé esztergalas: felfogas homlokmeneszté csuccsal és forgdcsuccsal, nagyolds egyik
iranybol, masik iranybdl

Nemesités
Egyengetés, csucsfészek szabalyozasa sziikség szerint.
Ellenérzés

Simité esztergalas: felfogas homlokmeneszté csuccsal és forgocsuccsal, simitas mindkét
iranybél, forditas nélkil

Menetmaras

Maras (hornyokat, lelapolast)
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Koszorilés: két csucs kozott és menesztés, megmunkalds hengeres feliileteket,
homlokfeluleteket, atallitds utan kiupos fellletet

Végellendrzés

8. feladat

A tengelyszerlii munkadarabokat két csucs kozé fogva esztergdljuk. El6z6leg az illeszkedd
felileteket megtisztitjuk, ezutan a féorsé furataba és a szegnyereg hivelyébe helyezzik a
megfelel6 cslucsszogli cslcsokat. A csicsok futasat szazadmilliméteres mérdoraval
ellenérizziik. Ugyeljiink a szegnyereg meghtzasara, mert ha csak kissé hizzuk meg, akkor a
munkadarab mellékmozgast végez és ekkor a megmunkalds pontatlan lesz, ha tulhizzuk,
akkor a munkadarab kihajlasat okozhatja, ami szintén pontatlan megmunkaldst eredményez,
tovabba a fellép6 sirlédas miatt karosodhat.

| 9. feladat

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

| 10. 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 tomeggyartasban készil-e.
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31521 09 0100 31 03 Flrészipari szerszamélez6
31521090100 3104 Koszoris

31521090100 3105 Maroés

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
20 ora




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

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

Felel6s kiado:
Nagy Laszl6 féigazgatd
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