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Méretlanc atrendezés a gyakorlatban
(Készitette: Andd Matyas, a szamonkérés aadds és a gyakorlat anyagara is kiterjed.)

1. CNC gépen tortéé megmunkalés esetén

A CNC szerszamgépek ikodésébl addéddan az alkatrészek programozasat egy adott
koordinatarendszerben végezzik. Ez azt jelentiy m@idaul esztergalasnal a munkadarab
egyik végén van a koordinatarendszer nullpontjamAgrenddl altal kildott rajzokon,
azonban nem mindig ehhez a felllethez veszik fakeeteket. Ha atrendezzik a mérethalot,
akkor kdnnyebb a programozas, a gyartas és azteiknis.

1. példa: Esztergalt darab mérethal6 atrendezése
Eredeti rajz:

150 %’
240 45

Az 0j kdnnyebb gyarthatdésagot ségiajz elvi felépitése

B e EE—

L&

L5

a, Rajzrdl leolvashat6é méreteki=345""; L5=240"7,.

b, L2 meghatarozasanal felhasznalhaté az Ll-f‘ij%{:} méret. A gyartas folyaman alapéet
cél, hogy a rajzon megaddl!iﬁ%,2 méret adodjon ki. Tehat:

Kiadandé méreti5’?,

Novel tag: L2
CsoOkkend tag: L1
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15=12,  -L1. - L2, =15+L1, =15+345=495
148=12,, ~ L1, — L2,,=14,8+L1 , =148+346 =494
Megoldas:L2 = 49,57, = 49,46+ 005

c, L4 meghatarozasa (2 tag) egysbbr mint az L3 meghatarozdsa (3 tag). L4
meghatarozasnal felhasznalhaté az L2- #5@&)° méret. A gyartas soranib0;°-es méret
kiadodasa a cél.

Kiadand6é méret150'2°

Noveb tag: L4

Csokkend tag: L2

150,3=14, ., -L2,. - L4 . =150,3+L2 . =1503+494=1997

150=14_ -L2 . - L4 . =150+L2 __ =150+495=1995

Megoldas:L4 =19953% =1996+ 01

d, L3 meghatarozasa most mar meghatarozhaté 2Itaghbsl és 157 ,-bol.

Kiadand6 méret15'?,

Noveb tag: L4

CsOkkend tag: L3

15=14, ., -L3,, - L3, =L4,.,~-15=1997-15=1847
147=14_, -L3, ., - L3, ,=L4,, —14,7=199,5-14,7 =1848

Megoldas:L3 =184575 =184,75+ 005

e, Az () rajz szimmetrikusitésmesdkkel, mely koénnyebb programozast, gyartast és
ellendrzést tesz lehéve.

| 4£9.45%0,05

— 34,550,05
184,75+0,05
199,620,1

239,75%0,25
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2. Ellenérzési (méréstechnikai) okok miatti méretlanc atrenézés

Az alkatrészek tobbségét &ltalaban nem tudjak & siiiveletben készre munkalni.
El6fordulhat, hogy a bazisok helyes megvalasztasa@msstvannak az egyesimeletekben

olyan méretmegadasok, melyek nem diteahetbek (mérheiek) kdnnyen. Az egyes
miveleteket érdemes tehat méretlanc atrendezésselokgsziteni, hogy a gépkese&l

kénnyebben ellefrizhessék a munkajukat. Mérlegelni kell azonbamgyhmilyen darabszam
felett érdemes a méretlanc atrendezésével foglaikoz

2. példa: A kovetkez darab egy felfogasban készil

el CNC esztergagépen. Az eredeti méretezés —

feltletrdl indul ki, ami programozas szempontjab 36 805
1 1

elényds. A gyartas soran, azonb&i’,, -es méretet ¥{ e
nem lehet toloméwel ellerbrizni. Meg Kkell i |
hatarozni az A méretet, hogy a gyartaski +0 i i
ellendrzés lehetséges legyen. 2,1 01 i !
Kiadandé méret22°, T -
e a0 +0,05 ol
NGvelb tag: 36745 1 0 | |
Csokkend tag: A T
21=36-A, - A, =36-21=15 A
2=355-A_ A _=355-2=155

A = 15(4)- 0,05

3. példa: Vallal rendelkézalkatrész gyartasa

1. bra. Alkatrész allapota dinelet ebit.

-

3. abra. Megmuélés

k6zbeni elberés
2. abra. Alkatrész ainelet utan
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Az elégyartmany teljes magasséaga éveletben nem valtozik, mert az ad#i felfogasban
készult el. A nivelet soran két vall alakul ki.

Kiadand6 méreti5+ 01
Novelb tag: 22+ 005 <
Csokkend tag: A

15,1=2205- A, - A, =2205-151= 695
149=2195- A —A ., =2195-149= 705
A=7+ 005

22 0,05

15 01

4. példa: Esztergélt munkadarab masodik felfogasabiaszilt fellletének ellérzése

385 0,1
46 02

5. bra. Darab jellenézméretei

el

-

4. abra. Eszeglt darab méretének éliedse

Az el miiveletben elkészil a darab végleges hossza (lesallxéd masodik rivelet soran
kialakul a furat sullyesztése, a konnyebb dlteahethiség miatt sziikséges az M meret
meghatarozasa. Ebben az esetben is a rajzon megeaftati méretnek kell kiadddnia.
Kiadand6 méret385+ 01

Novel tag: 46+ 0,2

Csotkkend tag: M

38,6=462-M_,, - M, =462-386=76
384=458-M ., - M ,=458-384=74

max

Azonban:M,,, =76)74=M,,,, ez tipikus jele a technoldgiai szigoritas sziikséggenek.

A technoldgiai szigoritas mértékének meghatarozasa:

A kiadand6é méretiirésmezejének nagyobbnak kell lenni, mint a masik\kagy tébb) méret
tirésmezejéenek (megfelglosszegeneél. Csak ebben az esetben biztositloapp,ahkét méret
elkészilte utan a kiadandd méret az eredetileg dutgirésmesdbe essen. Most a kiadandé
méret tirésmezeje 0,2 mm, ezt a mMeodszthatjuk szét a masik két méret kozott. Leggen
teljes hossz46+ 005z 0,1 mm irésmed nagysag (ekkor az M méretre még 0,1 mm

tirésmed nagysag juthat).
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Ellenérzés méretlanc atrendezéssel:
Kiadand6 méret385+ 01

Novel tag: 46+ 005 (szigoritott tirés)
CsoOkkend tag: M

38,6=4605-M,, - M, =4605-386= 745
384=4595-M__ -M __=4595-384= 755

Megoldas: 75+ 005 azaz aitréesmes nagysaga 0,1 mm.

[Ervényesiilt, hogy a méretlanc tagokrésmesd nagysagaiknak Osszege megegyezik a
kiadand6 méretirésmezejének nagysagaval (0,1+0,1=0,2).]

5. példa: Kismérétszegecs sorozatgyartasa

Lb +01 A munkadarab egy felfogasban készul el,
D 0 a folyamat a kovetkéz A radadagold
kitolja az anyagot, majd a pirossal jel6lt
53 ¥02 feluleteket egy esztergakeés, a kékkel jeldlt
fellletet pedig egy leszurokés alakitja ki.
Gyartas soran felmeril a kérdés, hogy

hogyan ellefirizhe® a darab (egyszéen,
gyorsan)?

54 o

Kiils6 esztergalo kés

Leszaro kés

Az atmébk ellersrzéséhez elég egy
+ - atmeéBz mérni, hiszen a tébbi atnééris

15 0,1 3 A ot

ugyanaz a kés alakitja ki, vagyis minden
A atme ugyanazzal a hibaval készul el (a
szerszam kopasatol fluggn).
A vallak méréseéneél az a probléma, hogy nincsen @y felllet (kis |épck és a rajtuk lét
radiuszok miatt) ahhoz, hogy a mélységbhénegfeleben hasznalhassuk.

A teljes hossz konnyen mérlietezért hatarozzuk meg az ,A” méretet. Az A" méudt
hibakeént jelentkezhet, hogy a radadagolé nem elégigg ki a ridanyagot (5,310,2), vagy a
két kés egymashoz viszonyitott helyzete megvalt(iz#+0,1). A kozépskét vall (54:;>* és
46.°) gyakorlatilag hiba nélkiil készil el, hiszen a dspddo felilleteket ugyanaz a kés
alakitja ki (kopott szerszam esetén is 0,01 mniidldtak valoszitiek).

a, Hagyomanyos méretlanc atrendezeés:

Kiadandd méretl5+ 01két hibaleheiség kézil ennek szigorubbiadse)

Noveb tag: A

Csokkend tagok: 54;>*, 4,6;>*, 53+ 0,2

16=A,, -[64-0)+ (46-0)+ (53-02)] -

~ A_ =16+ (54-0)+ (46-0)+ (53-02) =16,7

14= A, -[G4+04)+ 46+ 01 + 53+ 02)] -

~ A, =14+ (54+04)+ 46+ 0]+ (53+02) =174

AL A Vagyis tiresmest kell szigoritani. Ekkor a kovetkézkérdés merdl fel: mely
térések szigorithatéak ugy, hogy ne okozzon gyartésbbeézségét. Megoldas: b.
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b, Méretlanc atrendezés, kozépsillak hiba nélkili elkészitése esetén:

Kiadandd méretl5+ 01két hibalehdiség kozlil ennek szigorubbiadse)

Novelb tag: A

CsoOkkend tagok: 5,610, 4,65+053+ 02kdzép$ két lépcé gyakorlatilag hiba nélkil
készithed el)

16= A —[(56-0) + (465-0) + (53-02)] -

- Anax =16+ (516_0) + (4165_0) + (513_ 0,2) =1695

14=A,, -[(56+0)+ (465+0) + (53+02)] -

- Ay, =14+ (56+0) + (465+0) + (53+02) =1715

A A Vagyis meg jobban szigoritani kelliadseket. Mar csak &3+ Ofhéretet lehet
szigoritani, mivel tudjuk, hogy a kiadandé mérétésmezeje 0,2 mm nagysagu, ezt a
nagysagot két egyehrészre osztjuk, igy az 5,3-mas névleges mérésinezeje 0,05 mm.
Ellenérzés:

Kiadandd méretl5+ 01két hibaleheiség kézll ennek szigorubbiadse)

Noveb tag: A

CsoOkkend tagok: 5,610, 4,65+t053+ 005kozép$ két lIépcé gyakorlatilag hiba nélkdl
készithet el)

16= A, ~[(66-0)+ (465-0) + (53~ 005)] -

- A =16+ (56-0) + (465-0) + (53— 005 =171

14= A, ~[(56+0) + (465+0) + (53+ 005)] -

- A, =14+ (56+0) + (465+0) + (53+ 005 =17

A=1705+ 005

Ellensrzéskor tehat mérni kell a teljes hosszt és a# Bl8-as vallat. Mindkedt +0,05

szdzados pontossaggal kell legyartani és @&liemi ahhoz, hogy biztosak legylink abban,
hogy az alkatrész nem selejtes.

¢, Hagyomanyos méretlanc atrendezés:

Kiadandd méret53+ 0,2két hibalehetség kozil ennek nagyobbiadésmezeje)
Noveb tag: A

Csokkend tagok: 54;>*, 4,6,>*, 15+ 01

55= A, ~[(64-0)+ (46-0) + (15~ 0D)] -

- A =55+ (54-0) + (46-0) + (15-01) =169

51= A, -[G4+04)+ (46+01) + 15+ 01)] -

- Ay, =51+ (54+04) + (46+01) + (15+01) =172

A A vVagyis tiresmest kell szigoritani. Megoldas: d.

d, Méretlanc atrendezés, kozépsillak hiba nélkili elkészitése esetén:

Kiadandé méret53+ 0,4két hibalehetség kozil ennek nagyobbiadésmezeje)

Novelb tag: A

Csokkend tagok: 5,610, 4,65+0,15+ O0Xkozép$ két lépcé gyakorlatilag hiba nélkil
készithed el)

55= A —[(656-0)+ (465-0)+ (L5- 01)] -

- A =55+56-0)+ (465-0)+ (15-01) =1715
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51= A, -[(56+0)+ (465+0) + (15+ 01)] -

—~ A, =51+ (56+0) + (465+0) + (L5+ 01) =1695

A=1705+01

Ebben az esetben eltaieni kell a teljes hosszt és a 1,5-6s vallat. Miettbt +0,1 tizedes

pontossaggal kell legyartani és ebeémni ahhoz, hogy biztosak legylink abban, hogy az
alkatrész nem selejtes.

Feladat 6sszefoglalasa

ValGs gyartasi folyamat soran a minél gyorsabbnétizds alapvét fontossagu. A megfelél
gyartaselkészités nem csak a megmunkalé program megirad@dodm a mérési feladatok
meghatarozasébdl is all. Aockkszités soran mérlegelnink kell, hogy melyik meket
szikséges és melyikeket tudjuk mérni. Ha a kétaso@m azonos, akkor at kell szamitani a
méretlancot. A b és d részben lathattuk, hogy &ligdoen, hogy a teljes hossz mellett még
melyik méretet tudjuk ellgirizni, attol figgen a tirésmedk nagysaga is valtozhat, ami
kozvetlen hatassal van a gyartasi koltségekre.

3. Selejté mirbsités

Ha a méretlanc atrendezdgésmed szigoritdssal jart €és a szigoritott mérteknek rielel

meg a gyartmany, akkor nem biztos, hogy az alkatgslejtes. Ha a 4. példaban a
munkadarabot mas méréstechnikaval élizank (pl. mébgéppel), akkor mérhétaz eredeti

meéret (38,5) és ekkor az ereddirésmesd vonatkozik ra (illetve a tobbi méretre is). Ne
felejtsik el, hogy ezekben az esetekben, a: '
szamoltuk at a méreteket, hogy egyshben,
olcsobban tudjuk ellgmizni a darabokat. Altalaba
erdemes ezért az olcsdbb méréstechnikavaiitisz
a selejt gyanus alkatrészeket. Majd ezek u
mérlegelni, hogy érdemes-e dragdbb mddszere
tovadbb elledrizni a kisZirt darabokat, vag
gazdasagosabb az 6sszest selejtneksiiani.

A 5. példa esetében szintén van l|ékéy a
hosszmérés utdn a darabot esetlegesen még |
mindsiteni mas meéréstechnikaval. Az 5,3-as mé
ellensrzésekor megallapitiuk a méret hibajat (
abra). Ha az 5,3-as meéret benne van az ere
tirésmedbe és feltételezzik, hogy a kozépsét
vall hiba nélkul készul el akkor a kovetkez
méreteket ellefrizhetjik: 1. 1,5 mm-es véllat a
eredeti £0,1irésmedvel, 2. a teljes hosszt szinté
10,1 tirésmedvel. 6. abra. Méretellgirzés

Ha a méretldnc atrendezés nem jart szigoritassalp@da) és az atrendezet Uj mérettel
selejtesnek mifsitetjik a darabot, akkor az eredeti méret méressém sem fogjuk tudni
jonak mirdsiteni azt.

Budapest, 2010.01.02.
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Készitette: Andé Matyas

Gépész Tuning Kft. www.gepesztuning.hu 8
F6 tevekenység: CNC esztergalds, CNC maras, CNC mdgitas, hagyomanyos
megmunkalas, hegesztés, tuning és egyedi alkakrédktee nagysorozatok gyartasa.




