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Alkatrészek tiirése

1. Alapfogalmak

Névleges méretnekevezzik a munkadarab nagysagrendjének jellenezézélgald alapme-
retet, ez a iiszaki rajzon minden esetben feltlintetésre kerdl.

Tiirés hasznalatanak ok& gyartas soran mindig valamilyen nagysagu hib&wjuk legyar-
tani az alkatrészt. Ennek oka példaul a szerszamgeéiatlansaga (pl. iranyvaltasi hiba), beél-
lasi pontatlansag (emberi téng¢zagy éppen a szerszamok kopasa. Ha egy adoggesy!
méreti alkatrész akarunk legyartani, akkor az 1. abrardzenéreteloszlast kapjuk.
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1. 4bra. Névleges méret meretszordédasa

Altalaban ez az eloszlas nem szimmetrikus. Az edkatk (méretei) nagy részénél nem en-
gedhetjik meg a teljes szérastartomanyt, ezértdiattikell kijeldIntink (terveznink). A ha-
tarok kijelolésének gyakorlati szempontjai vanngyenek lehetnek példaul: milyen gépen
gyartjuk le az alkatrész, hova lesz beszerelvelkatrasz, egyedi vagy sorozatgyartott alkat-
rész-e vagy, hogy milyen alapanyagbol készult.dHetgarmeret az a méret, melynél nagyobb
méreti alkatrész mar nem itkodik megfeleben. Az alsé hatarméret az a méret, melynél ki-
sebb alkatrész mar nemikddik megfeleben. Példaul, ha az élsibran a névleges méret (N)
60 mm, akkor a fetshatarméret (FH) 60,3, az alsé hatarméret (AH)p&8i8.

Tirés a fel$ és az also hatarmeéret kozotti kilonbség. Enneletedgen a tirésnek van also
eltérése (AE) és falseltérése (FE); az éishbran az AE=0,2, az FE= 0,3, igyueés (T) 0,5.
Vagyis a tiréssel meghatarozzuk a beszerefenadgy megmunkalandoé alkatrésznek a névle-
ges és a valds mérete kozotti megengeédisgmagyobb eltérését. Airést jellemezhetjik: a
tirésmed nagysagaval és helyzetével.

Tirésmed nagysaga A gépelemeldl, géprendszereét és természetesen a megmunkalas
tipusatol fuggen tadgabb vagy gkebb tiresmest irhatunk eb. Nagyobb tirésmedji alkat-
rész elkészitése kbnnyebb, de 6sszeszerelésekkmhiiba adddhat. Nagyirésmesvel ké-
szllt alkatrész fikodés kbzben karos hatassal lehet a gépszerképetigros lengések ki-
alakuladsa). Azonban minél kisebbiaésmed annél drdgabb az adott fellilet elkészitése. A 2.
abran kulonbd& nagysaguiirésmesdk (feketével jeldlt részek) lathatdak, azonos ngede
méret mellett.
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2. abra. Furat és csap kulonbBdmgysaguiirésmeskkel

Tirésmed helyzete Az alsé hatarméret (AH) és a félsatarméret (FH) nem sziikséges,
hogy a névleges méret alatt és felett helyezkeljehd=z azt jelenti, hogy az AH (60,2) és

FH (60,3) is lehet a névleges méret felett j;‘z ekkor atirésmed nagysaga 0,1. Vagy

mindkett lehet a névleges méret alatt, pl. AH 59,3 és FH,5kkor alirésmes nagysaga
0,4 (59753).

2. lllesztési rendszerek

Tobb gépelem megfelekegyittnikddése esetén mar a tervezési szakaszban me@téll h
rozni az egyes elemetrését. Kulonos figyelmet kell forditani arra, hagyiresmesk hely-
zete és nagysaga megfélé&dgyen, vagyis példaul a csavar kdnnyen belememnfeanatba, de
az anyaban l&/menetnek ugyanakkor megféleh kell illeszkednie.

llleszkedés Osszeszereleddalkatrészekiirései alapjan harom fajta illesztés lehetséges eze
a laza, az atmeneti vagy a szilard illesztések.

Laza(jatékkal)illesztés pl. siklécsapagy (el tudjon fordulni a tengelyergavar (3. abra).
Atmeneti illesztégarcsak, pl. illes#t szegek, csapok (izemsizen nem mozdulnak el, mert
nincs nagy erhatas az illesztés tengelyiranyaban).

Szilard illesztégzsugorkotés): pl. tengely-agy kapcsolatok (naggles ebatvitel van), en-
nek a rendszer a kiegyensulyozasa kivalo (pl. fogs=oru-lendkerék kapcsolat) (3. abra).

Imin. jatéx

max. atfedés | -

min. atfedés

2

3. 4bra. Laza és szoros illesztés

Szabvanyositas okaborozatgyartasnal nincs kapacitas az alkatré8gskevalogatasara, ra-
adasul a ké#bbi javitasokat is nagyon megnehezitené. Tovabladkatrészgyartas mellett az
alkatrésztervezeés is vilagszinten folyik, igy egiyesésbé lehet egyéni rendszerekben dolgoz-
ni. Ha a szabvanytdl (szokasoktdl) eltériink, az anégjtja az alkatrészek arat (pl. nem szab-
vanyos dorzsarak egyedi legyartatasa...). Vilagvigledban a furatokra és a csapokra (hen-
geres fellletekre) kilon illesztési rendszer tegkd

ISO 286 (MSZ EN 20286) illesztési rendsteredetileg ISA — Nemze8zabvanylgyi Testu-
letek Nemzetkozi Szbvetsége) 1928-1935-ig dolgokiakelejtelemzésre alapozva. Megalla-
pitottak, hogy nem sziikséges linearis 6sszeflggévlages nagysag éstmesmesd kozott.
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Vagyis a nagyobb névleges mératkatrésznek ardnyaiban kiselibdsmesd esetén is gazda-
sagosan legyarthatdak. Ezt a rendszert valtoztaéisil atvette az ISO (International
Organization for Standardization — 1946-ban alakiglt melynek Magyarorsza§947. 6ta
tagja.

Tirésmed nagysagok szamitasalap tiréesmed nagysaga a kévetkéképlettel szamithato:
i = 0453/D +0,001D [um], ahol i a irésegység, D mm-ben helyettesit&be. Nagyobb
névleges méreteknél azonban egy@aieen is szamolhatunk, mert igy sem kovettnk el na-
gyobb hibat.
Tarésegység szamitasi modok a névleges méretek rggysarint:
1-500 mm-ig 13 méretcsoport i = 0453/D +0,001(D mikron
500-3150 mm-ig 8 méretcsoport i =0,003[D + 25 mikron
3150-10000 mm-ig 5 méretcsoport i =0,003(D+  &fkron
Osszességében tehat 26 mértcsoportot alakitottggl.kil-3, 3-6...) (1. tablazat). Minden
csoportnak a jellenizD méretét atirésmesd szélességét ket szélértekének mértani koze-
pésl szamithatjuk (pl. 1-3>D=1,732 mm).
A tirésmed nagysagok meérdit fliggetlen jellemzésére bevezettek a koveiketdléseket:
IT 1 .. IT 22 (International Tolerance), a szamaklc tirésme# nagysagara utal, de nem a
konkrét értékére. Ezek az osztalyok a legyarthatéshézségére utalnak, pl. IT10-ésesek
konnyen legyarthatdak, de az IT 5-0s osztaly, nagiyrodafigyelést és pontos gépet igényel.
IT csoportokat a kovetkéképpen hataroztak meg:
- IT 1 — mérési hibak figyelembevételével allagéktmeg,
- IT 2..4 — mirhségek geometriai Iépéisen helyezkednek el az IT 1 és IT 5 kodz6tt,
- IT 5-t6l az alap tirésme® nagysagat (i) szorozzak az 6tds Renard sor (Rjeted ke-
rekitet ertékével, pl. IT-6-nal 10xi.
A technologiak feppdésével még két Uj (finomabb) IT csoport jott [etfe0, IT 01.

Az eredeti Renard 5 sor szamitasa a kovétka=z0-tol (i/f))a . A gyakorlati életben azonban
a kerekitett értékeket hasznalnak;®f R5=1,6, R3=2,5, R3=4, R5=6, R%=10, R5=16,
R5%=25, R5=40, R5,~63, R5,=100, R5,=160...

Szamitasi példaA példa elédleges célja, hogy a tablazatban talalhato ertékahotti sta-
tisztikai elméletre, gyartasi tapasztalatra és ésumti jelenségekre ravilagitson.
Mekkora a tirésme# nagysaga egyi 75 mme-es furatnak, ha IT 7-dsésmed szélességet
irtunk eb.

IT tirésmed meghatarozasa: =50 mm-6l D,5,=80 mm (13 méretcsoport egyike).

D,, =+/Duin Duax = V50080 =63,246 mm
i = 04503/D +0,001[D = 045[3/63 246+ 0,00163 246 = 1,8561m

RS sorozat 7. tagjd3/10) =1584=16

Tarésmed: T =1856[16=29,696= 30um

075 H7 75,°%; de ugyanez igaz[@75 h7<] 75) ,,,méretre is.

A 1. tablazat tartalmazza a szabvanyomésmesket IT csoportok szerint.
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Minéségjel 2 | 7 | 10| 13 14 15 16 1y
fell\g?tret mI;n Tlrésnagysag
3 0,3] 0,5 1,2 4 6 10 40 D 100 140 502| 400 600 1000
3 6 0,4| 0,6 1,5 5 8 12 48 5 120 180300 480 750 1200
6 10 0,4| 0,6 1,5 6 9 13 ] b 58 0 150  2P20360 580 900 1300
10 18 0,5| 0,8 8 1] 1§ 7 3 70 1B0 0 27 430 700 1100| 1800
18 30 0,6 1 2,5 9 13 21 3 D 84 210 0 33 520 840 1300 2100
30 50 0,6 1 2,5 11 16 23 D D 100 255890 620 1000| 1600/ 2500
50 80 0,8 1,2 3 13 19 3¢ b ] 120 3p0 0 46 740 1200 | 1900| 3000
80 120 1,5 4 22 3% 1 / 140 35340 870 1400 2200] 3500
120 180 2 5 25 40 B 0 160 40630 | 1000 | 1600| 2500 400(
180 250 3 7 29 46 D 5 185 46020 | 1150 | 1850| 2900/ 460(
250 315 4 8 32 52 l 0 210 52810 | 1300 | 2100| 3200 520¢
315 400 5 9 36 57 D 0 230 37090 § 1400 | 2300| 3600[ 5700
400 500 6 10 4( 63 / 5 250 f3®70 | 1550 | 2500| 4000/ 630(
500 630 6 11 44 70 0 5 280 1100 1750| 2800 4404 7000
630 800 7 13 50 80 5 0 320 01250| 2000| 3200[ 5000 8000
800 | 1000 8 15 ) 5p 9p 10 360 1400| 2300 3600/ 5600 900p
1000 | 1250 9 18 5 6p 105 55 42060 4 1650/ 2600/ 4304 660 10500
1250 | 1600 21 1 7B 135 D5 500 0 7 1950/ 3100{ 5000 7800 12500
1600 | 2000 25 b 9p 150 30 6000 0 g 2300/ 3700] 6009 9200 15000
2000 | 2500 30 ;11 175 B0 70D100 2800 44000 7000 110Q0 175pO0
2300 | 3150 36 9 3 13 210 B0 §6D350 33000 34000 8600 13500 210pO0
3150 | 4000 43 ] 5 11 260 10 60 01D3650 4100 6600 10500 16500 26000
4000 | 5000 55 0 0 2 3P0 00 00 00132000 5000 8000 13000 20000 32000
5000 | 6300 67, 3 0 2 400 20 80 50152500 6200 9800 15500 25000 40000
6300 | 8000 84 5 5 3 4B0 PA®50 | 3100 7600 1200019500| 31000[ 4900C
8000 | 10000 105 0 3 270 3 600 5@400| 3800 9400 1300024000 38000/ 6000(
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Tirésmed helyzetének szabvanyos jeldléskinévieges mérethez képestésmesd helyze-
teket jeldlnek ki a bék. Nagy betfiket (A-Z) a furatokhoz, kis béket (a-z) a csapokhoz
hasznaljak (4. abra). Vagyis a szabvanyos jeldléssa csak airésmesd nagysagat, hanem
helyzetét is meghatarozhatjuk.
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4., dbra. Szabvanyosrések névleges mérethez képesti hel

A tirésmedk helyzete az alapvonal (0-val jel6lt) felé korlata van, a masik oldala arés-
mez nagysagatol fligg. Aitésmed helyzeteknek vannak jelleesetei:

- h vagy H, ekkor az egyik hatar mindig a névlegeset,

- j vagy J ekkor a névleges méretieesmesn bellil van,

- s, vagy JS szimmetrikusirést jelent, vagyis dités also eltérése megegyezik adals

téréssel — AE=FE (pb035).

A szabvanyos jeldlés mindig g6l és szambdl all. A béta helyzetet, a b&tutani szam a
tirésmedk nagysagat hatarozza meg. A szamok az IT rendspgortjait jel6li, és az 1. tab-
lazat segitségével az adott névleges mérethezkikel a firésmes nagysaga.
Ha egy adott illesztés akarunk Iétrehozni egy fésatsap esetén, akkor a tervezéskor megha-
tarozzuk, hogy milyen atfedés, vagy jaték legyenjonehhez valasztunk megféledzabva-
nyos tirést.

Alapcsap- és alaplyukrendszdéiaplyukrendszer esetén a furatnak Huest adunk {*). A
csapok tirését tetsdlegesen valtoztatjuk, ezzel biztositani tudjuk zalaaz atmeneti vagy a
szoros illesztést (5. a, abra). Alapcsaprendszées csapnak h-grést adunk i(y). A fura-

tok tiirését tetsdlegesen valtoztatjuk ebben az esetben (5. b, abra).

NN
AN

aninnEl

. S? ﬁ
R <
N\ laza\\\&tmenetil szilard
AN NN laza atmeneti cezilard

a, b,
5. bra. Alaplyuk- és alapcsaprendszer

AN
N

Gazdaséagi okok miatt az alaplyukrendsZwatznaljuk elterjedtebben, mert a farok mindig
tobbet visznek, és a dorzsarak is leggyakrabbaedf€di furatokat alakitanak ki. Tovabbi
ok, hogy esztergalassal konnyebb kialakitani aeg®ad meéreft eltér tirésmesdket.
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2. tablazat. NMszaki életben hasznalt illesztések, alaplyukrendszetén

lllesztés

=

jele Jelleg Jellemak Altalanos szempontok Gyakorlati példak
Préssel vagydmér- Két részil 6ss_zesajtolt
. e . alkatrészek szilard kotése,
H7/s6 w» | Seklet-kulonbséggel csapok és perselyek besajl
'@ | szerelhei Kisebb nyomatékok elfordulas
N S ) S, tolva
% elleni jarulékos biztositas nélkul Kétre v
Q@ fi étrészes agyak felfekv
= atvihettk <ssal. syétfeszit
H7/r6 8 Préssel szerelhit osztassa » szetieszive vag
5 megmunkalva, csapagypert
N selyek besajtolva
H6/p5 Préssel szerelltet
H6/n5 Préssel szerelhet Vékony falu perselyek ve-
kony fali hazakban
Szorosan illeszkeédalkatrészek,
amelyeket ritkan vagy egyaltalan
H7/n6 m nem kell oldani, a nyomaték atvi- Rugalmas tengelykapcsol6
\Q Préssel szerelhet telhez ékekkel vagy retesszel meg-
P val@sitott kiegészitbiztositas
2 sziikséges
H7/m6 b Hengeres illes#tzegek
H6/k6 S
H7/k6 € | A munkadarab mére- lllesztett csavarok altalébat
H6/j5 < | téwl fliggsen kala-
paccsal vagy préssel . oz Kétrészes agyak széles
H7/j6 szerelhei Pontos kbzpontositasok osztasi hézaggal (nyersen
vagy megmunkalva)
H6/h5
Pontos kdzpontositasok, feltételeq Egyrészes hasitott (féifé-
H6/h6 .
sen eltolhaté darabok szelt) agyak
H7/h6
H8/h8 Kdzepes kbdzpontositast adé sze-
H8/ho J6 kenés esetén kéz-{ gecs- vagy dugaszolo kotések, All6 vezértengelyek vezét
zel még éppen nehéz ék- és reteszkotések, pontocsapagya
H9/h9 vezetékek
H9/h11 Kevéshé j6 kdzpontositast add
H11/h9 szegecs- vagy dugaszolo kotések, Szegecsszegek
H11/h11 k,('jnny[i ék- és reteszkotések, vezg-Acélszerkezetek illesztett
\g tékek csavarjai
H6/g5 N Erezhet jaték nélkill | Pontos siklocsapagyak kis jatékkdl,
H7/g6 8 eltolhat6 preciziés egyenes vezetékek
H7/f7 = Nagyobb terheldssiklocsapagyak,| Hajtomi csapagyak
H8/f7 < eltolhaté hajtorii-alkatrészek
H8/f8 © | Erezheb jatek Kozepes terheldéssiklocsapagyak,
Ho/f8 kevésbé jo kdzpontositast ado tohb-
sz0rbs dugaszolo-kdtések
H8/es Nagy jaték Kis te,rheléﬁ, nagy jatéku siklo-
csapagyak
H8/d8 Hosszl tengelyek ésogbttenge-
H8/d9 lyek csapagyazéasai
H9/d10 Nagyon nagy jaték | Alarendelt siklocsapagyak, kdzpon-
H11/d9 tosito fun[<ci(_’_) rjélkuli szegecs- vagy
dugaszol6 kotések
H11/c11 Nagy mozgasi jaték
H11/a11 Igen nagy mozgasi | Goromba csuklos kapcsolatok

jatek
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3. Méretek jeldletlen tirései

Méretek jeldletlenitréseinek altalanos jel6lésdilSZ ISO 2768 tartalmazza azon méretek
taréseit, melyeknél nincs kulon feltiintetvieés. A szabvany d@tésmesd nagysaga és helyze-
te mellett rendelkezik még az alak- és helyzégekél is. Négy jellemd osztalyt (f — finom,

m — kbzepes, ¢ — durva, v — nagyon durva) és 7egéslméretcsoportot alakitottak ki (3. tab-
lazat). Régen a magyar szabvany az IT 14ue&smedt vette alapul (4. tdblazat).

3. tAblazat. Méretek jeloletlefiresei MSZ ISO 2768 szerint (megadas pl. ISO 2768 m)

Pontossagi osztaly Névleges meéretcsoportok éstémedei

jele | megnevezés0,5-3-ig| <3-6-ig <6- <30- | <120- | <400- | <2000-
' 30-ig | 120-ig | 400-ig | 1000-ig| 4000-ig
f finom +0,05 | +0,05 +0,1 +0,15 +0,2 +0,3 -
m kbzepes 0,1 0,1 10,2 +0,3 +0,5 0,8 12
C durva 10,2 0,3 10,5 10,8 1,2 12 4
v nagyon . +05 | #1 | #15 | #25 +4 +8
durva

A 0,5 mm-nél kisebb névleges méretétéseit a méretnél kell megadni.

4. tablazat. Jeldletlefiresek nagysaga (Magyarorszagon régebben)

csoport| 16 | 6-18 18- | 50- | 120- | 315- | 800- | 1250- | 2000- | 3150- | 5000- | 8000-
50 | 120 | 315 | 800 |1250| 2000 | 3150 | 5000 | 8000 | 12500

Tarés | +0,1] #0,2] 0,3 04 05 08 1| 15 #2 +3 +4 | 6

A szabvany a lekerekités és letorés értékeitidseit is szabalyozza (5. tablazat).

5. tablazat. Eltompitasok hatareltérései MSZ IS6825zabvany szerint

Pontossagi osztaly Névleges méretcsoportok éstémedei
jele megnevezes 0,5-3-ig 3-6-ig 6 felett

f finom +0,2 +0,5 +1

m kbzepes

: durva +0,4 +1 2

v nagyon durva|

A szabvany a szogméretdkéseit a kisebb sz6gszar hossza alapjan hatarozgaArszoge-
ket altalaban nem kozvetlenil mérik, hanem hosszieiébl szamitjak vissza. Altalanossag-
ban az a tapasztalat, hogy egy adott szogszar nivi€lebb (kisebb a felllet) annal nehezebb
a szoget mérni és igy a gyartast @keni, ezért a kis fellleteknél nagyobb eltérésjesté-
lyeznek. Az 6. tabl4zat tartalmazza a szogméretéletlen tiréseinek értékeit.

6. tablazat. Szogméretek hatareltérései MSZ IS@ 8Z6rint (megadas pl. ISO 2768 f)

- . Roévidebb szdgszar mm-ben kifejezett névleges méeetenti
Pontosséagi osztaly .. .
szbgmeéret hatareltérések
jele | megnevezés 10-ig 10-50-ig | 50-120-ig 120-400-ig 400 felett
f f|n om +1° +0°30’ +0°20’ +0°10’ +0°5’
m kbzepes
C durva +1°30’ +1° +0°30’ +0°15’ +0°10°
Vv nagyon +3° +2° +1° +0°30’ +0°20’
durva
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4. Sorjazasi ebirdsok

A nemzetkdzi rajzokon egyre inkdbb megjelenek ggésra vonatkozé @rasok is.

a

6. dbra. KUl él sorjazasa, beil kimunkaldsa és sorjas kéilél jellemz mérete
A 6. abra 3 lehékége koziul a megfelila kdvetked jelekkel lehet megadni (7. tAblazat).

7. tablazat. El megmunkalasok jelei* (MSZ 14452N[Bi784).

N A kuls6 él sorjas vagy a bel€l atmenetes. A sorja magassaga és iranya
% tetsdleges.

- A kulso (vagy a bel8) él sorjazva. A lemunkalés alakja tétieges.

+05 A kuls6 él sorjas vagy a bei€l atmenetes. A sorja maximum 0,5 mm. A
% sorja irdnyat a szam helyzete hatarozza meg —feléesit.

+05 A kuls6 él sorjas vagy a bei€l atmenetes. A sorja maximum 0,5 mm. A
%’ sorja iranya tetsiteges.

05 A kuls6 vagy bel$ él -0,2 és -0,5 mm kdzott tetdeges iranyban kimun-

);0'2 kalva.

£072 Kilsé vagy bel$ él sorjas (dtmenetes), vagy lemunkalhat6. +0,2soina
);' tetsdleges iranyban vagy -0,2 mm lemunkalas.

* +” értékek esetén sorjarol vagy bélgélek esettén atmenétbeszélhetiink. Atmenet altalaban lekerekités, ami
a szerszam csUcssugarabol adodik. ,—" értékek regsttdrést vagy belsél esetén beszurast értlink.
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5. Alak- és helyzetiirések

A 8. tablazat tartalmazza az alak- és helyizéieket, fajta szerinti csoportositasban.

8. tAblazat. Alak- és helyzétések.
Tirés fajta| A tirés megnevezése Rajz|el
Egyenességtes
Siklapusadtrés

Koralakiirés
Hengerességtés

A hossz-szelvény profiltése
Parhuzamossates
Merblegessédirés
Hajlasszogdirés
Egytengelyiségfirés
Szimmetrialirés
Poziciotirés
Tengelymetsgdeés-tirés
Radialisutéstitrés
Homlokutéstirés

Adott iranyu Utésiirése

A teljes radialisutéditése

A teljes homlokiitésirése
Adott profil alaktirése

Adott fellilet alakiirése

Alaktiirés

Helyzettirés

S

-e

DD RRNNN = illeN [N I Roq] |

Osszetett alak
helyzettirés

Az alak- és helyzditésekhez tartozé alapfogalmak:

A valosagos fellilet a testet hatarolo, vagyis aaregagat a kornyezéttelvalaszto fe-
[Ulet.

A névleges fellilet idealis felllet, amelynek néee@lakjat a rajz vagy egyéhisza-

ki dokumentéacié szabja meg.

A profil a fellletnek metsisikkal vagy valamely metételulettel alkotott metszésvo-
nala.

Az elem gyijté6 fogalom, amelyen az adott feltételeknek megdelelfeltlet, sik, vagy
pont értend.

A vonatkoztatasi hossz a fellleteknek vagy a valalaz a része, amelyre az elem
alak- és helyzeitése vonatkozik.

A rafekw felllet a névleges felllet alakjaval azonos alfgtillet, amely a valésagos
felllettel érintkezik és a test anyagan kivil ugyybzkedik el, hogy a vonatkoztatasi
hossz hatarain belll kozoétte és a valosagos fdiggdvolabbi pontja k6zott az eltérés
a legkisebb legyen. Hasonl6 az értelmezés a rafegyenesnél (amikor a legkiselb
tavolsag a két parhuzamos egyenes kozott) és kvéakdrnél is (csap esetén legki-
sebb sugar, furat esetén legnagyobb sugéar) (8) abra

Az alakiirésmed a térnek vagy a siknak az a része, amelyen bellig¢lkelyezkednie

a vizsgalandé elem (vonatkoztatasi hossz hatéediif)bminden pontjanak.

A bazis az alkatrész olyan eleme, amely meghataraZzuoordinata-rendszernek azt a
sikjat vagy tengelyét, amelyre vonatkoztatva ak-alagy a helyzetirést ebirjuk.
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Rafekvd kor

Vaidéségos profil

r<r r<n r>n

8. dbra. Rakfek¥ egyenes, kortlirt rafekvkor és beirt rafekvkor értelmezése

1. Egyenessédtés(9. tablazat)

9. tAblazat. Egyenességts megadasa és értelmezése

Az egyenesseégeltérés és ennek megengedetlt leg-
nagyobb értéke, az egyeness@gs vizsgalhato
sikban és térben. A sikbeli egyenességelténés a
rafekwo egyenes és a valosagos profil kdzptti

legnagyobb tavolsagAfj a vonatkoztatasi hossz
hatarain beldl.

A valésagos egyenesnek (profilnak) két egymas-
t6l T = 0,1 mm tavolsagra léyegy sikban fekyv
egyenes kozott kell elhelyezkednie. A sik bar-
mely hossziranyl metégik lehet.

/ Barmely valdésagos hengeralkoténak az adott
/ iranyt tartalmazo (a tengelyen athaladd) sikra

) merbleges, egymastol a T = 0,1 mm tavolsdgra
7 levé két sik kozott kell elhelyezkednie.

Az adott irany
tartalmaz6 sik

i

A furat valdésagos tengelyének egy T = 0,08 mm
atmebji hengeren belll kell elhelyezkednie.

Y ez =

V 22z
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2. Siklapusadirés(10. tablazat)

10. tAblazat. Siklapusdgés megadasa és értelmezése

A valdsagos fellletnek két, egymastol T = 0,1
mm tavolsagra lev parhuzamos sik kozott kell
elhelyezkednie.

Mindharom valdsagos felliletnek két, egymastol
T = 0,1 mm tavolsagra lévparhuzamos sik kg
zott kell elhelyezkednie.

A harom valdsagos felllet mindegyikének két-
két, egymastdl T = 0,1 mm tavolsagradepar-
huzamos sik kdz6tt kell elhelyezkednie.

3. Koralakiirés(11. thblazat)

11. tAblazat. Koralakités megadasa és értelmezése

A koralakeltérés a rafekvkor és a valosagos profil
pontjai kézotti legnagyobb tavolsag. A legnhagyobb
megengedett koralakeltérés a koralads. A kor-
alak-tiresme# a forgasfelllet tengelyére niégges
vagy a gomb kézéppontjan athaladé sikban két, pgy-
mastol T koralakirésnek megfelél tAvolsagra lef
kdzpontos korrel hatarolt terllet (10. abra).

A valosagos profil pontjainak a forgasfelllet
tengelyére meéteges barmely sikban két, egy-
mastél T = 0,01 mm tavolsagra tekbzpontos
kor kozott kell elhelyezkednie.

A val6séagos profil pontjainak a kup tengelyére
memleges barmely sikban két, egymastol
T = 0,02 mm tavolsagra |éwkdzpontos kor kot
zo6tt kell elhelyezkednie.

A valéséagos profil pontjainak a gomb kozép-
pontjan atme# barmely sikban két, egymastol
T = 0,04 mm tavolsagra |éwkdzpontos kor kot
zo6tt kell elhelyezkednie.
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4. Hengeresséftés(12. tablazat)

12. tdbldzat. Hengeresseégts megadasa és értelmezése

A hengerességeltérés a rafélenger és a vald
sagos felllet pontjai k6zo6tti legnagyobb tavolsag
a vonatkoztatasi hossz hatarain belll. | A
; hengeresséfités a legnagyobb megengedett
hengerességeltérés. A hengerességinesd ket,
egymastol T hengerességisnek megfelél ta-
volsagra leé kozos tengelly hengerrel hatéarolt
térrész.

K74 sk

A valoséagos fellletnek két, egymastol T = 0,02
mm tavolsagra levkdzos tengely hengerfeliilet
kozott kell elhelyezkednie.

A val6sagos profiloknak a hengeres felllet ten-
gelyén atme# barmely sikban két par, egymas-
tél T = 0,1 mm tavolsagra |éwkdzds szimmett

riatengelyi parhuzamos egyenes kozétt kell |el-
helyezkednitk.

6. Parhuzamossages(14. tablazat)

14. tablazat. Parhuzamosdags megadasa és értelmezése

A tirésezett siknak (a valésagos felllet ratekv
sikjanak) két, egymastol T = 0,02 mm tavolsagra
levé és a bazissikkal parhuzamos sik k6zott kell
elhelyezkednie.

A tirésezett tengelynek két, egymastol T = 0,05
mm tavolsagra levés a bézissikkal parhuzamos
sik kozott kell elhelyezkednie.

({ﬂ LIIIIIHY7.

410,08
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14. tAblazat. Parhuzamosdags megadasa és értelmezése

A furatok kozos tengelyének két, egymastol
T = 0,1 mm tavolsagra léwes a béazissikkal pa
huzamos sik kdz6tt kell elhelyezkednie.

-
1

A tirésezett tengelynek egy olyan T = 0,1 mm
atmébjic hengeren belul kell elhelyezkednije,
amelynek tengelye parhuzamos a bazistengely-
lyel.

7. Merélegessédirés(15. tablazat)

15. tAblazat. Méilegessédirés megadasa és értelmezése

A tiirésezett siknak két egymastol T = 0,02 mm
tavolsagra le§, egymassal parhuzamos és a |ba-
zissikra mefleges sik kozoétt kell elhelyezked-
nie.

A tirésezett tengelynek egy olyan deréksizpg
paralelepipedonon belll kell elhelyezkednie,
amelynek szelvényoldalai megegyeznek | a
T: = 0,1 mm és 7= 0,2 mm maflegesség
tarésekkel, oldallapjai pedig mi#egesek a b3
zissikra és az adott irdnyt tartalmazo sikokra.

A tirésezett tengelynek egy olyan T = 0,04 mm
atmeébji hengeren belul kell elhelyezkednie,
amelynek tengelye méeges a bazissikra.

A tirést nem fokban, hanem mm-ben adjak meg.
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8. Hajlasszodirés(16. tablazat)

16. tAblazat. Hajlasszdgts megadasa és értelmezése

A tirésezett siknak két, egymastdl T = 0,08 mm
tavolsagra le§, egymassal parhuzamos és a |ba-
zissikhoz 40° sz6g alatt hajlé sik kozott kell |el-
helyezkednie.

A tirést nem fokban, hanem mm-ben adjak meg.

9. Egytengelyiségtirés(17. tablazat)

17. tAblazat. Egytengdigégtirés megadasa és értelmezése

[Oleo]

A furat tiirésezett tengelyének az atiszefien
megadott T = 0,1 mm egytengébggtirésnek
megfeleb atmébjii, a bazistengellyel egyteng
lyti hengeren belul kell elhelyezkednie.

)
I

Mindkét furat tirésezett tengelyének az ater
szefien megadott T = 0,04 mm egytendedgg-
tarésnek megfelél atmépbji és a kdzos tengely
lyel egytengel§i hengeren belil kell elhelyez

[Ole004]A

N
1

kednie. Ez a megadasi mdd lehat teszi az
egytengelyiségtirés idomszerrel valo elléreé-
Sét.

NN

)

A tiréshenger tengelye a vonatkoztatasi tengellyelilabax

10. Szimmetriatirés(18. tablazat)

18. tablazat. Szimmetriaes megadasa és értelmezése

Ole A horony tirésezett szimmetriasikjanak két, a

bazisszimmetriasikkal parhuzamos és attol
mindkét iranyban a sugars#en ebirt T/2 = 0,5
mm szimmetriatrésnek megfeléltavolsagra
levo sik kozott kell elhelyezkednie.
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18. tAblazat. Szimmetriaés megadasa és értelmezése

Barmelyik tirésezett egyenesnek két, egymastol
az atmésszerien megadott T = 0,01 mm pozi-
ciotirésnek megfeléltavolsagra lef, az adott

sikban feké és a vizsgalt egyenes névleges mé-

[Ole004]A

N
]

retéhez viszonyitva szimmetrikus egyenes kozott
kell elhelyezkednie.

N
N
\
N

11.Pozicioftirés(19. tablazat)

19. tAblazat. Pozicittés megadasa és értelmezése

Bzissik 3 A tirésezett siknak két, egymastol az atinge-
A] DITO.2A | g rien megadott T = 0,2 mm pozicidirésnek
* megfeleb tavolsagra ley és a bazissikhoz vj-
szonyitva szimmetrikus sik kdzott kell elhelyez-
kednie.
@ROTAB]
Y, A furat tiirésezett tengelyének egy, az atbsee-
- rien ebirt T = 0,1 mm pozicidrésnek megfelet
6 atmébji, a tengely névleges helyzetével egy-
a tengelyi hengeren belul kell elhelyezkednie.
3 OV
A furatok firésezett tengelyei mindegyikéngk
j egy-egy olyan hengeren belll kell elhelyezked-
§ nie, amely egytengelya névleges helyzetfu-
D! / \& p rattengellyel, atméje pedig az atmészefien
(W4 A7

eléirt T = 0,1 mm legkisebb pozicigts megno-
velve a furat legnagyobb anyagterjedelemnpek
megfeleb és valosagos mérete T kilonbségével.

12. Tengelymetsidés-tirés(20. tablazat)

20. tablazat. Tengelymetsdés-tirés megadasa és értelmezése

A tengelymetsé@dés-eltérés a névlegesen met-
sz6d6 tengelyek kozotti legkisebh tdvolsag. A
tengelymets&dés-firés atméfszefien meérve a
megengedett legnagyobb tengelymétss-
eltérés kétszerese, sugarseer mérve a megen-
gedett legnagyobb tengelymeidés-eltérés. A
tengelymets&dés-tirésmesd két olyan parhuza
mos sikkal hatérolt térrész, amelyek egymastol
az atméfszefien meért tengelymetédés-
tirésnek vagy a sugarséen mért tengelymet
szodés-tirés kétszeresének megfélebvolsagra
vannak és a bazistengelyhez viszonyitva szim-
metrikusan helyezkednek el.

Gépész Tuning Kft. www.gepesztuning.hu 15
F6 tevékenység: CNC esztergalas, CNC maras, CNC ngités, hagyomanyos megmunkalas, hegesztés,
tuning és egyedi alkatrészek illetve nagysorozgiaktasa.




Ando Matyas: AlkatrészeKitése, 2010 — Gépész Tuning Kift.

20. tablazat. Tengelymetsdés-tirés megadasa és értelmezése

Bazis! Mt
XITo Tl e A furat tirésezett tengelyének két parhuzamos,
egymastél az  atmészefien megadott
+ JE@— T = 0,1 mm tengelymetédés-tiresnek megfeler
. 16 tAvolségra lety és a bazistengelyhez szimmet-
‘%L"IZI . rikus sik kozott kell elhelyezkednie.

13.Radidlis Utésiirése(21. tablazat)

21. tablazat. Radialis Uté&résének megadasa és értelmezése

A forgasfelillet tirésezett valdsagos profilja
pontjainak a bazistengelyre (a k6zos tengelyre)
meleges barmely sikban két, egymastol
T = 0,1 mm tavolsagra léy a bazistengellyg
kozpontos kor kozott kell elhelyezkednitk.

Nem szukséges hogy a kulonbdkeresztmetszeteknél a két kér ugyanolyan néviatesn-
ji legyen, vagyis kupos fellletre (esetleg hullanedglétre) is értelmezhét radialis Gtés.

14.Homlokutéstirés(22. tablazat)

22. tablazat. Homlokltédsesének megadasa és értelmezése

Bazistengety A homlokfelilet tirésezett valésagos profilja
pontjainak a homlokfellletnek barmilyen (a leg-
nagyobb atméi is beleértve) atméyi és a ba;
zistengellyel egybeéstengelyi hengerrel vald
metszetében a henger palastfeliletén egymastol
T = 0,1 mm tavolsagra lévkét kor kozott kell
elhelyezkednilk.

A homlokfelllet tirésezett val6sagos profilja
pontjainak a homlokfeltletnek egy 40 mm atme-
rojii és a bazistengellyel egybédasngelyi hen-
gerrel valé metszetében a henger palastjan egy-
mastol T = 0,1 mm tavolsagra telét kor kozott
kell elhelyezkednie.

15. Adott irdnyu Utésitrése(23. tablazat)

23. tablazat. Adott iranyu Uté&rés megadasa és értelmezése

A kupfelllet tirésezett valésagos profilja pontja-
inak a fellletnek barmely olyan kappal valé met-
szetében, amely kup egytendely bazistengelyt
lyel és alkotdja adott iranyu (a vizsgalt kap alko-
téjara mebleges) a kap palastfeliletén egymas-
tol T = 0,1 mm tévolségra lévkét kor kozott
kell elhelyezkednilk.
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16.Teljes radialis ttéditése(24. tablazat)

24. tdblazat. Teljes radidlis Utésésének megadasa és értelmezése

A tarésezett valésagos hengerfellletnek

egymastdl a teljes radialis Utés T = 0,1 ninét
sének megfelél tavolsagra lef és a bazisten

gellyel (a kozds tengellyel) egytengélipenger
felilet kozott kell elhelyezkednie.

A mérés folyamata: az alkatrészt két csucs kozpulkogs megforgatjuk, majd a hengeres fe-
luleten végigvezetink egy tapintot (rdéraval) és nézzik a maximalis és minimalis értéket.
A ketté kulonbségének nagysaga kissebnek kell lennie, anifitésként megadott érték. A

sima radidlis Utésnél nem a teljes fellletre nézzikaximumot €s a minimumot, hanem csak
egy keresztmetszetre.

17.Teljes homlokitédirése(25. tablazat)

25. tablazat. Teljes homlokitdsésének megadasa és értelmezése

A tirésezett valdsagos homlokfeliletnek két,

egymastadl a teljes homlokités T = 0,1 mimes-

nek megfelal tavolsagra lef és a bazistengely

re mebleges sik kozott kell elhelyezkednie.

N

18. Adott profil alaktirése (26. tablazat)

26. tAblazat. Adott profil alaktésének megadasa és értelmezése

[(~ToaAB]

Névieges profil

A felllet tirésezett valésagos profiljanak b
mely adott irdnyu sikkal val6 metszetben

ar-
két

olyan gorbe kozott kell lennie, amely gorbék a

névleges profilon elhelyezkékdzéppontu és a
adott profil atmeéfszefién megadott

T = 0,1 mm tirésével megegyézatmébjii ko-
réknek a burkologoérbéi.

N

19. Adott felllet alakiirése (27. tablazat)

27. tablazat. Adott fellilet alakiésének megadasa és értelmezése

Névieges feliilet
C bazissik

[a[ToilATBIC]

OV (ood o
] ]

@ 4xL=] @

1M

A tiirésezett valosagos feluletnek két olyan feli-

let kozott kell elhelyezkednie, amely felliletek

bézisokt6l meghatarozott névleges fellleten el-

helyezked kdzéppontl és az adott felllet atm
részetien megadott T = 0,1 mniresével meg-
egyed atmebji gombdknek a burkoléfellletei.
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Az alak- és helyzeitések kozll a gyakrabban hasznaltaknak az MSZ B8 8zabvany
kategoriakat allitottak fel — hasonldéan, mint adzoséretek jeldletleritéseinél. Harom kate-
goriat allitottak fel: H (szigoru — 28. tablaza)(normal — 29. tablazat), és L (durva — 30.

tablazat).

28. tablazat. MSZ ISO 2768 —szerinti H -igeskategoria (megadas 1ISO 2768 H)

Tirések| 10 alattf 10-30-ig 30-100-ig 100-300{ig 3004y | 1000-3000-ig
—, 7 0,02 0,05 0,1 0,2 0,3 0,4

1 0,2 0,3 0,4 0,5

— 0,5

d 0,1

29. tablazat. MSZ ISO 2768 —szerinti K -iggskategoria (megadas 1ISO 2768 K)
Tirések| 10 alattf 10-30-ig 30-100-ig 100-300{ig 3004y | 1000-3000-ig
—, (7 0,05 0,1 0,2 0,4 0,6 0,8

1 0,4 0,6 0,8 1

— 0,6 0,8 1

el 0,2

30. tablazat. MSZ ISO 2768 —szerinti L +igéskategoria (megadas ISO 2768 L)
Tirések| 10 alattf 10-30-ig 30-100-ig 100-300{ig 3004y | 1000-3000-ig
—, (7 0,1 0,2 0,4 0,8 1,2 1,6

1 0,6 1 1,5 2

— 0,6 1 15 2

el 0,5

Méretek és fellletekitéscsoportjanak kijeldlésekor fel kell tlintetnitav&tke st
(akivalasztott csoportnak megfdieh):1SO 2768 fK

6. A legnagyobb anyagterjedelem elve, fuggiirések, kiléps helyzettiréesmes

A flggé helyzettirésvagy alakiirés a helyzetnek vagy az alaknak a rajzon vagyiszaki

eléirasokban a legkisebb értékével megadott valtomse. Ez a legkisebb érték tallépghar
adott alkatrész rafekwizsgélt elemének és/vagy baziselemének ténylegeste és a legna-

gyobb anyagterjedelmének megfélehérete (a csapok félses a furatok als6 hatarmérete)

kulénbségének megfetan.
A flggo tarésre vald kilon utalas nélkil az alak- vagy helyizést nem fugg tirésnek kell
tekinteni. A flig@ alak- és helyzeités jele:®
A flggo tarés jelét — az éirando tirés tartalmatol fluggen — kovetkedképpen kell atiréske-
retben feltintetni:

- aftirésnagysag utan, ha a fiégggjrés a vizsgalt elem tényleges meér@téigg (8.a ab-

ra);

- abazis bdijele utan (8.b abra), vagy — ha a bazisnak nintigdde — a tiréskeret
harmadik meéjébe (8.d abra), ha a flggirés a baziselem tényleges mérdthigg;

- aftirésnagysag utan is és a bazidijgdt utan (8.c abra) vagy helyén (8.e abra) iq ha

flggo tirés mind a vizsgélt, mind a baziselem ténylegetésl fligg.
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8. abra. Flg@tirés megadasanak lehetséges valtozatai

Az alkatrészek egymassal val6 kapcsolédasa az adiasészek tényleges méretének és a
parositando alkatrészek alak- és helyzeteltéréseégylttes hatasatol fugg. Akkor jon Iétre a
legkisebb jaték, ha mindegyik parositando6 alkatréérete a legnagyobb anyagterjedelemnek
megfeleb hatarméreten (csapok esetében a legnagyobb, Kuestdeében a legkisebb méreten)
van, tovabba ha az alak- és helyzeteltérések isgenyedett legnagyobbak.

A rendelkezésre allo jaték nagyobb lesz, ha a kdpds alkatrészek valésagos mérete nem
éri el a legnagyobb anyagterjedelem hatéarat, éazhalak- és helyzeteltérések kisebbek a
megengedett legnagyobb értéknél. &litdvetkezik, hogy ha a parositando alkatrészek-val
sagos méretei nem érik el a legnagyobb anyagtéejmaek megfelél méretet, akkor az alak-
és helyzetirések bizonyos mértékben tullépbletr parositas lehétégének a veszélyeztetése
nélkil. Az alak- és helyzdités tallépésének mértékét a valésagos parositapdet @s a leg-
nagyobb anyagterjedelemnek megi@leléret kozotti kilonbség szabja meg.

A tiirésnek a legnagyobb anyagterjedelem elve szerggnivelése — amely mind a méiett
résekre, mind az alak- és helyzZa€sekre alkalmazhato — a gyartas részémyék, nikodé-

si szempontbdl azonban nem mindig engetiinetg. A helyzetirésnek a megnovelése pél-
daul altalaban megengedbeitoelemfuratok tengelyhelyzete esetében, nem engédineg
azonban bizonyos szerelési esetekben, pl. fogdedetengelyei sth. esetében. Ezért minden
esetben a tervémek kell eldontenie, hogy a legnagyobb anyagtelgedelve alkalmazhaté-e
vagy sem. Ha alkalmazasa meg van engedve, ezt mesktben élkell irni az an. fug§
alakfirésselvagy helyzetiréssel.

Ha fligg tirés nincs dlirva, akkor a megadott alak- vagy hely#igiseket be kell tartani,
fuggetlenll a kapcsol6do elemek valosagos méiteter azt is jelenti, hogy ebben az esetben
az alak- és helyzeteltéréseket a méreteltéréstidggetlentl kell mérni. Az ilyen flggetlen
meérések elvégzése altalaban kérilményesd@gédyes, mig fugg tirések esetében a méré-
sek tobbnyire egysziéen, pl. merev idomszerekkel is elvégesket

A fuggé tirés fontos jellemde, hogy az a parositandé alkatrészeknek csup&gykere is
eléirhatd (a masik alkatrészre valé vonatkoztatasuhglld parositas ugyanis abban az eset-
ben is biztositva van, ha a masik alkatrész a pfasbszempontjabdl a legkedwdznebb
tirésekkel készil el, minthogy a fitgtirésekkel meghatarozott alkatrész nem Iépi tul a mé-
ret-, alak- és helyzditések 6sszegeét.

A legnagyobb anyagterjedelem elvét a 9. és a 1@ l&ibelemek furathelyzetének példajan
keresztll lehet kdnnyebben megérteni. Két alkatkéskét ,A” névleges tavolsagu furatanak
legkisebb atméie és , T” helyzetiirése a 9. 4bran lathaté elvi vazlat alapjan hakéatdzmeg
agy, hogy a legnagyobb méretendekbtoelemek is biztonsaggal legyenek szerdlketia
azonban a furatok nem a legkisebb méreten vankkér a szerelési feltételek nagyobb hely-
zeteltérést is megengednek, ,T” értéke tehat thkdp mégpedig a tényleges méret és a leg-
kisebb méret kulonbségével, mint ezt a sré@setre a 10. abra vazlata is mutatja. Mindez
flggo taréssel egyérteliren ebirhato.
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9. abra. A tengelyhelyzéities dsszefliggése a &étem- és a furatatmaékel

10. abra. A helyzeités megengedett tallépése a furatok legkisebb aeadelmének meg-
felel6 méretei esetén

Fugg tarés jellems hasznalatat és jelentését a 30. tablazat tartabmaz

30. tablazat. Fudgtirés megadasa €s értelmezése

A tirésezett tengelynek egy olyan hengeren belil [kell
elhelyezkednie, amelynek tengelye ieges a bazissikra,

%302 [LTe00% BTA] atmébje pedig a csap valésdgos mérdtéigg. Annak a
1 hengernek (aiitésmednek) az atmdije, amelyen belll a
| P tirésezett tengelynek el kell helyezkednie:
} l. az ebirt 0,04 mm meilegessédirés, ha a csapatnié
S valésagos mérete a legnagyobb anyagterjedelemngk |me
$%.04 Y Y felels ¢ 16,00 mm (a, abra).

r._:l&ﬁ 90,06 Il. az eBirt ® 0,04 mm meilegessédirés megnovelve
§ = S . , csapatméf legnagyobb anyagterjedelemnek megtelés
N 7:}"‘““—’" y N valésagos mérete killénbségével, ha a csapétuaddsa-
AN LN AY HIN gos mérete az &t hatarméretek kdzott van;

. :

2

| . az eBirt ® 0,04 mm meflegessédirés megnovelve
csapatmét legnagyobb és legkisebb anyagterjedelemnek
Q) b) megfelet méretei kilonbségével (0,02 mm-rel), ha a
csapatméfr valdsagos mérete a legkisebb anyagterjede-

lemnek felel meg (b, dbra). Mint &résme# vézlataibéIT
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30. tablazat. Fudgtirés megadasa é€s értelmezése

lathatd, a csap fudgtiréssel dirt melegessédirése
olyan merev furatos idomszerrel eldeizhe®s, amelynek
atmésje 16,04 mm. (A csap atn@ének méretét kulor
kell ellerbrizni.)

A 40 mm atméijii fej tiirésezett tengelyének egy olyan
hengeren belul kell elhelyezkednie, amely egyterigel
béazistengellyel, &tméje pedig mind a fej, mind a bazis-
csap valésagos méreibtfliigg. Annak a hengernek (a

$40,06 tirésmesdnek) az atméije, amelyen belll aiitésezett
06009 A 8] 640 _| 006 tengelynek el kell helyezkednie:
9403, 003 Bzktengely és l. az atmébszetien ebirt ® 0,06 mm legkisebb egy-
—_idomszertengely tengelyiségtirés, ha mind a fej, mind a baziscsap valgsa-
// /// gos atmétje a,legnagyobb anyagt(?rjedelemnek megielel
/ ¢|dm§szer méreten @ 40 ésp 20 mm) van (a, abra).
// /// Il. az atméészetien ebirt ¢ 0,06 mm legkisebl
92080, @ L egytengeljiségtirés megndvelve a fej 0,1 mm atréidre-
s sével (tehatp 0,16 mm), ha a fej valésagos athjéra
Q) legkisebb és a baziscsap valésagos af@mér legnagyobk
4006 anyagterjedelemnekd(39,9 ésp 20 mm) megfelél mére-
6399, 106 9, 1.0% ten van (b, abra).
008, . a0 Idomszertengely Ill. az atmédszeftien ebirt ¢ 0,06 mm legkisebb egy-
7 7 tengelyiségtirés megnoévelve a fej 0,1 mm és a béazisgsap
//% 'Zm" ;’// ////// 0,02 mm atméitiirésével (teha® 0,18 mm), ha mind a
/ {7/ Bazistengely / (VY fej, mind a baziscsap valosdgos mérete a legkiaalpag-
% Z  Baistengely terjedelemnek (39,9 és 19,98 mm) megteleléreten van
620 002 || ™ o998 (c, abra).
b) $20 IV. minden egyéb esetben az atiszeiien ebirt ¢ 0,06
mm legkisebb egytengelgégtirés megnovelve mind g
) fej, mind a baziscsap legnagyobb anyagterjedel&rnne
megfeleb és valosadgos méretei killbnbsége tsszegéve)|.
Az elsirt fligg egytengeliiségtirés ellerizhe® a vazla-
tokon feltiintetett mérétmerev furatos idomszerrel. (A fgj
€s a csap atméinek a méretét kilon kell ellérizni.)
[#Js01O[AE], s0'E
A furat tirésezett tengelyének egy, a tengely névleges
//// % helyzetével egytengdiyhengeren belil kell elhelyezked-
LY = nie, amelynek a furat valésdgos mérdtéiggs atmésje:
l. az atmésszefien ebirt T = 0,1 mm legkisebb pozici6t
rés, ha a furatdtmérvalésagos mérete a legnagyobb
=) P anyagterjedelemnek (10 mm) felel meg (a, abra).
V Il. az atmébszefien ebirt T = 0,1 mm legkisebb pozicig-
A tengely névieges I tirés megndvelve a furatatnéélegnagyobb anyagterjede-
e dorn lemnek megfelél és valdsagos kildnbségével, ha a furat-
SZer , - , , . , , e e
Idomszer 1 . T atmép valosagos mérete atgt mérethatarok kozott vary.
i i i i lll. az a&tmébszekien ebirt T = 0,1 mm legkisebb pozicig-
Ll——oa ] F T L Jf‘_"oa tirésnek és a furat 0,2 mm attlirésének az 6sszege
39 Ll ;0 (tehat 0,3 mm), ha a furatatniéralésdgos mérete a legki-
0 ' sebb anyagterjedelemnek (10,2 mm) felel meg (la)abr
W///// Y W Az elsirt figgd poziciétirés elledrizhets a vazlatokon
005 015 feltlintetett mérdt merev idomszerrel. (A furat méretét
10 2162 kilon kell ellerdrizni.)
a) b)
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Kilépd helyzetfirésmes

A kilépd helyzettirésmed megadasakor & rés keretben ditésnagysag utan ki kell irni@®
jelet. Az elem kilép részének kérvonalat vékony folytonos vonallal kedgrajzolni, és meg
kell adni a kiléj tirésmesd hosszanak helyét és méretét, és hosszmétetdetkell tlintetni
a(@®) jelet (11. abra). Altalaban akkor hasznaljak, sszészerelésnél az alkatrészek nem koz-
vetlenll érintkeznek, de valamilyen egyéb gépelsszékapcsoljéket (pl. két furatot egy
csap, de a két furat k6zott 60 mm van).

(5% ]
24 | %

® 60

11. &bra. Kilép helyzettirésmes megadasa
A 31. tablazatban jellendzalkatrészek alak- és helyZatiseinek megadasa lathato.

31. tAblazat. Kilép helyzettirésmed megadasa és értelmezése

A tengeiyek nivieges helyzete

A tirésezett tengelynek egy-egy; az alkatnész

hataran 30 mme-rel tdlnydlé hengeren (kdép
? 2% helyzettirésmesn) belll kell elhelyezkedniik; a
0 é hengerek egy—te_ngélgk a furato_k név}leggs
helyzeti tengelyeivel, atméjik pedig az atmér
% részefien megadott T = 0,1 mm pozidiééssel

azonos.

Jellegzetes alkatrészek alak- és helyizéieinek megadasa (32. tablazat).

32. tablazat. Jellegzetes alkatrészek alak- ézéidlyeseik

Marotuske
Az eléirt helyzettirések: a radialis Utésnek és a
homlokitésnek a szerszamkup tengelyére mint
bazistengelyre vonatkoztatotirése, a 16.1. mm
széles menes#ornyoknak ugyanerre a baz|(s-
tengelyre vonatkoztatott szimmetftiedse ég
8,2 mm széles meneshbronynak a felfogc
csap tengelyére mint bazistengelyre vonatkogzta-
tott szimmetriairése.

8i2Hn
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£ Homord Ishet
nem

£ 10008 [~ o0z A . .

] CI00% Kupgo'rgoscsapagy bels gyiiriije
L Az eloirt alak és helyzeitések: a furattengelyre
LL oo 77777, mint bazistengelyre vonatkoztatott Utéssek,
. El tovabba meilegessédirés, a kupalkoto egye-
o3 A ™ Tolooos] nessedirése, a furat és a kiap koraléise, a
é a homlokfelllet parhuzamossé#égése és a furat

hosszszelvényének profitese.
=

Alak és helyzetirések rész forrasa: Rabel Gyorgy: Gépalkatrészdk ék helyzetlirései,
Szabvany kiad6, Budapest, 1983.

Budapest, 2010.01.21.

Készitette: Andé Matyas

Gépész Tuning Kft. www.gepesztuning.hu 23
F6 tevékenység: CNC esztergalas, CNC maras, CNC ngités, hagyomanyos megmunkalas, hegesztés,
tuning és egyedi alkatrészek illetve nagysorozgiaktasa.




