8. tétel – nagyrésze fejből, ellenőrizni!...

Pontatlanság esetén a hibát felismerje, és a beállításokat módosítsa

Pontatlanság:

· a munkadarab méreteit méréssel ellenőrizzük

· ha a méret eltér, a megfelelő korrekciót alkalmazzuk a szerszámgépen

· a korrekciót a szerszámkorrekciónál végezhetjük, legkönnyebben pl. az „I0,5” értékkel, megállapítva előtte azt is, hogy az eltérés negatív vagy pozitív irányú.

Megfogásának és a beállítások módosításának lehetőségeit

7. tétel tartalma.

Tűrések, illesztések fogalma

Tűrés: a munkadarab megengedett gyártási hibája.
Tűrés lehet:

· szimmetrikus, vagyis az eltérés + és - értéke azonos, pl. ą 0,15
· aszimmetrikus, pl. +0,2; -0,1

· egyoldalas, pl.: +0,5; +0,2

Tűrés-, illesztésrendszer és alkalmazásuk

· a vonatkozó szabványok szerint kell alkalmazni őket, amennyiben a rajz nem ír elő más értéket
· ha a rajz megad tűrés, vagy illesztés értéket, akkor azt kell tartani

Felületérdesség fogalma, osztályzása, jelölése

Felületérdesség: a felület mikroszkópikus egyenetlenségei
Felület minőség IT oszályokba sorolható. Minél kisebb az IT érték, annál kisebb a felületi érdesség. Gépész világban az IT5-11 a leginkább jellemző. Efölött építészet, ezalatt precíziós dolgok, pl Svájci óra, vagy orvosi műszerek.

A felületérdességet a rajzokon IT-vel vagy (pipával) jelöljük, utóbbi esetben mikrométerben adjuk meg az értéket.

Alak- és helyzettűrések megadása rajzokon

Az alaktűréseket négyzetekben adjuk meg a rajzokon, a megfelelő helyhez nyilazva. Meghatározott szimbolumokat használva értik nemzetközi szinten a tűrések jelentését.
Csavarmenetek

· Laposmenet: Ilyen menetet alkalmaznak azoknál a hajtásoknál, melyeknél a legjobb hatásfok elérése a cél 

· Trapézmenet: sokkal nagyobb terhelésre alkalmas, hatásfoka azonban kedvezőtlenebb. 

· Kötőcsavaroknál, ahol cél az, hogy a csavar nagy nyomatékkal való meghúzása után ne lazuljon ki, egyenlőoldalú háromszög alakú élesmenetet használnak, melynek a kilazításához is nagy nyomatékra van szükség. 

· Ott, ahol a menetek egyszerű és alapos tisztítása különösen fontos, mint például az élelmiszeriparban, zsinórmenetet használnak. 

· A fűrészmenet egyesíti a laposmenet és élesmenet tulajdonságait. 

· Nagy emelkedésű csavaroknál szokásos több bekezdést készíteni a terhelhetőség növelése céljából.

Az acélok jelölési rendszere

Ötvözött nemesíthető acélok (összetétel szerinti jelölés): 

pl. 28Mn6 

Az első szám az acél közepes karbontartalmának 100-szorosát jelenti. Itt: C=0,28%. 

Az első szám után álló betűk az ötvözök vegyjelei. Mn — mangán 

A vegyjeleket követő számok az acélban található ötvözők százalékos mennyiségének a táblázatban található szorzókkal beszorzott értékei. Mangántartalom: 6/4=1,5% 

Váltólapkás forgácsolószerszámok jelölési rendszere
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Nullponteltolás módosításának ismertetése

Esztergán: (NCT90T)
- G60 x1 z1

NCT99 esetén: G54-55-56-57-58-59
Sinumerik 802 esetén: G500, G54-57
Hosszkorrekció ismertetése
A szerszámok különböző kinyúlásának kompenzálása.
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7. CSUCSSUGAR
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8 GEOMETRIA — A GYARTO SZABAD VALASZTASA

A7 150 k6 Kilen s2imbolumbol al, beledrive 8 és 9 —st is, melyeket csak akkor
hasznaljék, i sz0icséges. A tovébbi két szmbelumot & aydrt6 haszndla PL:

-PF =150 P Simitds.
MR = 150 M Nagyolds
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