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GEPEK ES SZERKEZETEK

Tervezés: Mérnoki alkoto tevékenység, amely Uj targyiasult tarsadalmi
igény, termék |étrehozasara iranyul.

A tervezeés elemei:

1. Koncepcio kialakitasa
Piackutatas,

feladat megfogalmazas,
kovetelményjegyzék,
funkcio struktura,
megoldaskeresés

2. Tervkidolgozasa

* el6-terv,

» féterv,

» gyartasi dokumentacio.

Minden szakasz kozOtt értékelés, és visszacsatolas az optimalis
megoldas elérése érdekében

Optimalis a megoldas, ha
1. Optimalisan elkészithet6
» gyartashelyes

» szereléshelyes

o ellenbrzés-helyes

2. Optimalisan mikodd

* mikodéshelyes

» kezelés helyes

» igénybevétel helyes

* Uzembe helyezés helyes,
» kornyezethelyes

2. Optimalisan megszuntethet6
* Ujrahasznositas-helyes
* megsemmisités-helyes

Tervezéshez szukséges ismeretek:

» Gazdasagtan (féleg piaci ismeretek és koltségszamitas)
* Miszaki mechanika

o Gépészeti alapismeretek
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Miszaki abrazolas
Gépelemek

Anyag és gyartasismeret
Tervezeés elmélet, stb.

A tervezés rendszerint csoportmunka, ahol a kulonb6z6 teruletek
szakemberei egyutt dolgoznak a termék kifejlesztésén.

Szamitogéppel segitett tervezés:

CAD rendszerek. Feladat:

» adatok tarolasa (anyagok, tlrések, gyartasi eljarasok)
» szilardsagi szamitasok

» geometriai modellezés

 FEM analizis

* rajzok el6allitasa, 0sszeszerkesztése, tarolasa

» darabjegyzék készités

e gyartasi dokumentacio készités

e gyartas és folyamatiranyitas

» készletgazdalkodas, raktari adatok nyilvantartasa.

A szamitogépek egymassal 0sszekapcsolhatok, és lehet6ség van arra,
hogy a tervezeéstél a gyartason keresztul az értékesitésig a teljes termék
létrehozasi folyamat szamitégépek segitségével és iranyitasaval menjen
végbe.

Szakertdi rendszerek felhasznalasa.

A szamitogépes rendszer koltséges, de korszer( piacképes termék
létrehozasa nélkule elképzelhetetlen.

A szamitdgép
 lerdviditi a tervezés és gyartas idejét

» segiti az optimalis konstrukcio elérését
» szamos valtozat kialakitasat és gyartasat teszi lehet6ve

Mindezek el6segitik a versenyképes termék létrehozasat, értékesitését.
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Gépészeti abrazolas

A tervezés nyelve, amelyen egyertelmien, minimalis raforditassal lehet a
szerkezet kialakitasara vonatkozé informaciokat rogziteni, tovabbitani.

A miszaki rajz az abrazolé geometria ismeret anyagat hasznalja fel
térbeli testek sikban abrazolasara.

A sikban abrazolas a testek egymasra merdleges képeinek (nézeteinek)
vonalas abrazolasat jelenti, ahol a vonalak a konturokat és éleket
jelenitik meg.

Hasab, henger, gdmb abrazolasa

Mindig csak annyi képet kell megrajzolni, amennyi a test abrazolasahoz

feltétlentl szUkséges.

Az abrazolas egyértelmliségét és egyszerisitését szabvanyos elbirasok

konnyitik meg.

Szabvanyok irjak el6:

« a vonalvastagsag €s vonaltipus jelentését (vastag és vékony
folytonos, szaggatott é€s pontvonal)

+ a feliratok alakjat és nagysagat

* az egyszerUsitett abrazolasi lehetbéségeket (pl. menet, fogazat,
ismétlédo részek, félnézet, lyukkor)

* a méretek megadasat (pl. atmérd, kupossag, lejtés, gdomb, leélezés)

» a belsé részek abrazolasat (pl. metszetek, szelvények)

» a jelképes jeloléseket (pl. fellleti érdesség, alak és helyzettlrések,
hegesztési varratok)

* a szoveges elbirasokat

» arajzok es a darabjegyzék kivitelét.

Lehetbleg egyszerli geometriai formakbdl alllanak a gépalkatrészek,
mert konnyebb megrajzolni, megérteni, és elkésziteni, ezért ez a
legolcsébb.

A korszerl szamitdgépes tervezd és gyartd rendszerek ugyan barmilyen
felllet kezelésére képesek, de lényegesen nagyobb raforditassal, mint
az egyszerld geometriai formakat.

Gépalkatrészek kialakitasara hasznalt geometriai formak:

Hasabok (altalaban haromszog, négyszog vagy hatszog alapu hasab),
forgastestek (henger, kup, gémb, torusz), illetve ezek csonkitott
valtozatai.
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Példak:

Csonkitott hasabok

Csonkitott hengerek

Osszetett testek

Egyszeri alkatrészek:

Szegek, csavarok, anyak, rugok, szemcsapagy.
Ontott, kovacsolt, forgacsolt, lemez alkatrészek.

Kapcsolddo elemek abrazolasa: (menetek, bordastengely, fogaskerekek,
csiga-hajtopar, gordulécsapagy stb.)

Méretmegadas

Méretvonalak. Ne keresztezzék egymast. A végukon levé nyilakat semmi
sem keresztezheti.

Méretsegédvonalak

Mérethalozat felépitése

Egyszerisitett méretmegadasok

Méretszamok. Vonalak nem keresztezhetik.

Alkatrészek eltérései

Egy alkatrész soha sem készithet6 el tokéletes pontossaggal. Az
eltérések lehetnek:

* meéreteltérések

» alakeltérések,

* helyzethibak

« fellleti hibak.

Mindezek befolyasoljak a gépszerkezet mikodbképességét, ezért a
hibak nagysagat korlatozni kell: a gyartasi dokumentacioban elé kell irni
a megengedett hibakat a mikddés szempontjabdl fontos fellletekre.
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Tirések, illesztések.

A méreteltéréseket a névleges mérethez viszonyitott eltérésekkel adjak
meg. A névleges méretet rendszerint szabvanyos szamsor szerint
valasztjak Kki.

Fels6 és also hatarméret. Tirés. Altalanos tiirések.

ISO tlrés és illesztési trendszer

Egy betl és egy szam segitségevel el6irja az adott méret eltérését a
névleges meérettdl: a fels6 és az alsé hatarméretet. A betl (a-tol z-ig) az
alapeltérést, a szam (1-t61 18-ig) a tlrésmezd szélessegét irja elb.
Kisbetll kuls6 meéretre, nagybetli a bels6 meéretre vonatkozik. Egyes
esetekben ezektél elteré betlvel és szammal jelzett tGrésmegadast is
hasznalnak

Az ABC elejétdl kedve a betl elére haladasaval a belsé méret pozitiv
alapeltérése fokozatosan csokken, H-nal nulla, majd egyre nagyobb
negativ szam lesz. A kulsé mértnél ezzel szemben a-nal az alapeltérés
nagy negativ szam, ami az abc-ben el6re haladva egyre kisebb lesz, h-
nal nulla, majd egyre novekvd pozitiv szam.

Mind az alapeltérés, mind a tlirésmezd szélessége flugg a mérettdl, egy-
egy adott érték csak adott mérettartomanyban érvényes.

PI.

80 H11= 80, belsé méret (pl. furat), melynek felsé hatarmérete

80,190 mm, als6é hatarmérete 80,000 mm. Tlrése a két hatarméret
kulonbsége: 0,190 mm.

80 d9=80(,7, kilsé méret (pl. csap), melynek felsé hatarmérete 79,900

mm, alsé hatarmérete 79,826 mm. Tlrése a két hatarméret kulonbsége:
0,074 mm.

Az egymasba illesztett alkatrészek illeszkedésének minbsége (laza,
atmeneti vagy szoros) tirésmezéjuk helyzetétdl és nagysagatdl fugg,
ezért azok elbirasaval tudatosan kivalaszthatd, hogy milyen mértéki
laza, atmeneti vagy szilard illesztés alakuljon ki.

Sok tlrés par kivalasztasaval hasonlé illeszkedés érhet6 el.

A gyakorlatban azonban ugy jarnak el, hogy a 0 alapeltérési belsd
méretet tlrést (H, alaplyuk rendszer), vagy kulséméret tlrést (h, alap
csaprendszer) valasztanak, és ahhoz irjak elé a parositott felllet tlrését
ugy, hogy az elérendd illeszkedeés létrejojjon.

A fenti bemutatott méretek parositasa, H11/d9 laza illesztést
eredményez, mert a fellletek k6zott mindig van hézag (jaték), melynek
legnagyobb értéke 80 mm névleges méret esetén 0,364 mm, legkisebb
ertéke 0,100 mm.
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Laza illesztés szUkséges, ha az illesztett alkatrészek egymason
elmozdulnak (pl. siklocsapagyak, csukldk, vezetékek). Pl. H7/f6, H7/g6,
F8/h9, E9/h9, D10/h9, C11/h9, C11/h11, A11/h11.

Atmeneti illesztést hasznalnak az alkatrészek pontos vezetésére
(gordulécsapagyak, tengely/agy kotések, fedelek, csapagyhazak,
illesztészegek stb.). PI.LH7/h6, H7/k6, H7/m6, J7/h6, K7/h6, M7/h6
Szoros illesztésre akkor van szukség, ha az egymashoz illesztett
alkatrészek nem mozdulhatnak el egymason. llyenkor a tlrésmezdket
ugy valasztjak meg, hogy a kuls6é méret mindig nagyobb legyen, mint a
hozza illesztett bels6 méret, ami tulfedést eredményez. Ezek az
alkatrészek csak egymasba sajtolassal (vagy hétagulas el6idézésével)
szerelhetdok 6ssze. PIl. H7/s6, H7/p6, H7/r6, H8/u8, P7/h6, R7/h6,P9/h9

Alak és helyzettiirések.

A gép megbizhatd mikodéséhez a méreteltérések (tlrések, illesztések)
mellett gyakran a megengedett alak és helyzethibakat is el6 kell irni.

Az alakhibak kozul féleg az egyenesség, siklapusag, korkorosség,
hengeresség, profilhliség el6irasa lehet fontos.

A gyakrabban el6irandd helyzethibak a parhuzamossag, merélegesség,
egytengelylseég, radialis utés, homlokutes.

Az alak és helyzettirések megadasa elengedhetetlen a pontosan
gyartandé berendezések esetében, mert csupan a méretek pontos
elkészitése nem biztositja a szerkezet megbizhaté mikodését.

Az alak és helyzettlrések elbirasara szabvanyos jeloléseket hasznalnak.

Fellileti egyenetlenségek

Bar a fent emlitett alakhibak is a fellletek eltérései kozé tartoznak
(makro-eltérések), a fellleti érdességet és hullamossagot tekintik
elsGsorban fellleti egyenetlenségnek (mikro-eltérésnek). A fellleti
érdesség az anyag szerkezetétdl és a gyartasi technoldgiatédl fugg.
Forgacsolassal készult fellletek érdessége gyakran meghatarozott
rendezettséget, iranyultsagot (barazdakat) mutat, amely a forgacsolé
szerszam haladasanak iranyat jelzi.

A gépalkatrészek fellleteinek simasaga donté mértékben meghatarozza
mikodésuket (méretallandésagukat, surlodasi, kopasi és beragodasi
jellemzéiket, kifaradasi szilardsagukat, kulsé megjelenésuket stb.). Ezért
a mUkodési kovetelmeényektdl, és az eldirt tirések nagysagatol fuggben
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el6 kell irni a fellletek mindségét (legtobbszor az atlagos fellleti

eérdesség megengedett legnagyobb értékét).

A feluleti érdességek jellemzésére rendszerint

 az R, atlagos feluleti érdességet (a mérési hosszon belll az észlelt
profil kdzépvonalatdl mért eltérések abszolut értékének atlaga)

 az R, egyenetlenség magassagot (a mérési hosszon belul mért 5
legnagyobb érdesség atlaga)

* az Rnax legnagyobb fellleti érdességet ( a mérési hosszon belll a
fenékvonal és a tetévonal tavolsaga)

hasznaljak, bar a fellleti érdesség jellemzésére mas mérdszamok is

rendelkezésre allnak.

A fellleti érdességet jellemzd mér6szamokat metszettapintdés vagy

|ézersugaras érdesség mérd berendezéssel, rendszerint sikban felvett

profiigrammbdl hatarozzak meg. A mérés menetét és paramétereit

szabvanyok irjak el6. Minden érdesség mérésnél pontosan meg kell adni

a mérés iranyat (megmunkalas iranyaban, vagy ra merblegesen).

A fellleti érdesség értékeit a rajzokon szabvanyos szamsor szerint irjak
el6. Az R, atlagos fellleti érdesség megadasara a kovetkezé szamokat
hasznaljak, amelyek a kozépvonaltél megengedett eltérést jelentik
mikrometerben:

0,006; 0,012; 0,025; 0,05; 0,1; 0,2; 0,4; 0,8; 1,6; 3,2; 6,3; 12,5; 25; 50

A  felilet min6ségét dont6  mértékben  meghatarozza a
gyartastechnoldgia. Pl.

Megmunkalasi eljaras R,, UM
Esztergalas, maras, gyalulas, vésés, furas 1,6-50
Finomesztergalas 0,1-0,8
Felfuras 0,2-1,6
Dorzsarazas 0,1-1,6
Uregelés 0,2-1,6
Koszorulés 0,4-1,6
Finomkoszorulés 0,1-0,4
Polirozas 0,1-0,4
Leppolas 0,025-0,4

A feluleti érdességek elbirasa a rajzokon szabvanyos jelekkel torténik.




