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Bevezetés:

A szerszamgépeken megmunkalt munkadarabok pontossaga a munkdarab-késziilék-gép-
szerszam (MKGS) rendszerben a megmunkdlasban résztvevé eszkozok egyiittes
pontossagatol fiige. A munkadarab milyenségét a technologus befolyasolni nem tudja, mert
a gépszerkeszto altal eldirt gyartmanyt kell elkészitenie. A késziiléket és a szerszamot pedig
a feladathoz legjobban illeszkedden kell kivalasztani. A pontossdgot alapvetéen befolydsolo
elem a szerszamgép. Adott feladatra a legoptimalisabb gépvalasztassal lehet felkésziilni.

A szerszamgépek pontossaga egyértelmiien meghatarozza a rajtuk gyartandé munkadarabok
elérhetd pontossagat. Megbizhato mindségii (tirésii) munkadarabot csak olyan gépen lehet
huzamosabb idon keresztiil megmunkdalni, amelyik gépnek a pontossdaga nagyobb, mint a
gyartando munkadarab igényelt pontossdga.

A szerszamgépek vizsgalatainak csoportositasa:

- Prototipus vizsgalatok
- Atvételi vizsgalatok
- Uzemi vizsgilatok

A prototipus vizsgalatok célja, megitélni, hogy a gép kielégiti-e azokat a kdvetelményeket,
amelyeket a gép tervezése soran kitliztek. A vizsgalatok szerteagazoak, jo elméleti
felkésziilést igényelnek, a vizsgalatok miiszerezettségi igénye altalaban meghaladja a
termel6 vallalkozasok miiszerparkjat.

A prototipus vizsgalatok lehetnek egyszeri geometriai vizsgalatok, zaj-, rezgés emisszios
vizsgalatok, terhelési vizsgalatok, ho kibocsajtasi és melegedési vizsgalatok, terhelés alatti
deformaciok vizsgalata, megmunkalasi és megmunkalod pontossagi vizsgalatok. Ezen
ellendrzések elméleti és gyakorlati felkésziiltségét meghaladjak a jelen modul feladatait.

Az atvételi vizsgalatok célja a legyartott gépek mindségének ellendrzése. Ezeket a
vizsgalatokat nem csak 0j gépeken kell elvégezni, hanem a termelésben alkalmazott gépeken
is, 1d6r6l-idore eldre iitemezve, mert igy kiderithetd a gépek elhasznalodasanak jellege, az
utanallitasok, beszabalyozasok sziikségessége.

Az atvételi vizsgalatok altalanosan elfogadott metddusa szerint a kovetkezoket lehet
vizsgalni, a gyarto és a vevo megallapodasa szerint:

1. gép azonossag megallapitasa, a foméretek és csatlakozé méretek ellendrzése;
2. alkatrész vizsgalatok;
3. a gép felallitasa és probakra valo elokészitése;
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tiresjarasi és miikodési probat;

pontossagi vizsgalatok;

teljesitmény vizsgalatok;

statikus merevségi vizsgalatok;

rezgés vizsgalatok;

9. biztonsagi berendezések vizsgalata;

10. kiilonleges vizsgalatok;

11. tartozékok vizsgalata;

12. csomagolasi és szallitasi koriilmények vizsgalata.

o NV

A felsorolt vizsgalatok nagy része bonyolult, komoly miiszerparkot feltételez, sokszor csak a
gyart6 telephelyén lehet elvégezni, ezért az elado és a vevo minden esetben megegyezik,
milyen vizsgalatokat fognak elvégezni a gép atadasa soran, kinek a telephelyén, kdlcsondsen
megallapodott mérészemélyzet részvételével. A vizsgalatok koriiltekintd elvégzése
mindenkor a vev) érdeke, mert csak ezek alapjan tudja a garancialis és szavatossagi igényeit
érvényesiteni.

Uzemi vizsgalatok. A szerszamgépek iizemeltetdinek fontos, hogy mindenkor megbizhat6
informaciokkal rendelkezzenek az alkalmazott szerszamgépek teljesité képességérol -
pontossagarol. Ennek érdekében a TMK (tervszeri megel6z6 karbantartas) tervben rogzitett
titemezés szerint fel kell mérni a gépparkot, hogy képet kapjunk az elhasznalodas,
elallitodasok mértékérol. A legegyszeriibb vizsgalat, a szerszdmgépek geometriai
vizsgdlatanak dokumentalt megismétlése idordl-idore.

1. Szerszamgépek pontossaga

A pontossag fogalma:

Az alkatrészgvartas pontossagat a szerszamgeép, a szerszam, a késziilék pontossaga ¢és a
technologiai adatok megvalasztasa, valamint azok betartasa hatarozza meg. Ezen beliil
alapveto a szerszamgép allapota, pontossaga. Természetesen a fenti tényezok egyike sem
hanyagolhato el ahhoz, hogy mindségi munkat tudjunk végezni a gyartas soran.

A szerszamgépek pontossaga a geometriai és megmunkdldasi pontossaggal adhato meg.

Geometriai pontossag:

Ez a gép 0 szerkezeti egységeinek (munkadarab- és szerszamhordozo egységek) gyartasi
¢s szerelési pontossaga, azaz:

1. Feliletek pontossaga:

— feliiletek alakhiisége (egyenesvonalusag, siklapusag, korkorosség, hengeresség,
henger hossz-szelvényének pontossaga)
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— feliiletek és tengelyvonalak helyzetpontossaga (parhuzamossag, merdlegesség,
tengelyvonalak egyenmagassaga, egytengelyliség, tengelyvonalak metszddése)

— feliiletek alakhtiségének €s helyzetpontossaganak ereddje (feliiletek
egyenesvonalisaga és parhuzamossaga, a feliiletek egyenesvonaltsaga és
merdlegessége)

2. Mozgésok pontossaga:

— mozgaspalyak alakhiisége (mozgaspalya egyenesvonalusaga, a forgo
munkadarab {itése);

— mozgaspalyak helyzetpontossaga (parhuzamossag, merdlegesség,
forgastengely helyzetallandosaga);

— mozgaspalyak alakhiiségének és helyzetpontossaganak ereddje
(parhuzamossag, merdlegesség, szinthelyzet allandosaga, iités,
tengelymagassag allandosaga az egység elforditasakor);

— mozgasok palyamenti pontossaga (legkisebb névleges elmozdulas hib4ja,
itkozoreallas szorodasa, helyzetbeallas szorddasa, iranyvaltasi kiilonbség,
periodikus hiba, pozicionalasi pontossag, palyakdvetési pontossag, kinema-

tikai lancok pontossaga, nullapont allandosag, szerszambefogas pontossaga).

Megmunkalasi pontossag:

Ez alatt a gépen a tipusara jellemz0 technologiai koriilmények kozott proba-(simito)
forgacsolassal megmunkalt proébamunkadarab pontossaga értendo.
A megmunkdlasi pontossag 6sszetevoi.:
— a feliiletek méretpontossaga, alakhiisége, helyzetpontossaga és feliileti mindsége;
— a probamunkadarab-sorozat méretszorodasa.

A probaforgacsolas soran alkalmazott technologia a gép lizemszer( rendeltetésének
megfeleld, un. gazdasagos simito-forgacsolas legyen, azaz a valds termelési koriilmények
kozott elérheté mindséget kell tiikroznie.

A munkadarab pontossaga nemcsak a geometriai pontossagtol fiigg, hanem egy sor, a
pontossagot befolyasold egyéb tényezotdl is (1. abra), amelyeket kiegészité pontossagi
jellemzoknek neveziink pl.:
— a geometriai pontossag valtozasa, kiilso terheléskor vagy szerkezeti egységek
elmozdulasakor a sajattdmeg okozta bels6 eréviszonyok megvaltozasa hatasara;
— a geometriai pontossag valtozasa, a gép liresjarati vagy terhelés alatti
melegedése hatasara;
— a gépben fellépd rezgések hatasara.
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1. abra. A szerszamgép megmunkalasi pontossagat befolyasold tényezok

2. Geometriai pontossag jellemzoinek vizsgalata

Vizsgalatok dltalanos iranyelvei

Az &sszehasonlithatésag alapvetd feltétele:
A kiilonb6z6 idépontokban és helyszinen végzett mérések eredményeinek azonosnak
kell lennie.

Az 6sszehasonlitas érdekében a mérés koriilményeit szabatosan meg kell hatarozni.

A vizsgélat feltételei:

- A pontossagi vizsgalatokhoz a gép teljesen Osszeszerelt és a rendeltetés szerinti
tizemeltetésre alkalmas legyen.

— A vizsgalatokhoz - egyéb megéllapodasok hidnyaban csak a gép megbontasa
nélkiil eltavolithaté tartozékok és szerelvények szerelhetok le.

—  Gépet a pontossagi vizsgalatokhoz probapadra vagy a gépkonyv szerinti alapra,
annak eldirasai figyelembevételével kell felallitani.

— Az alapcsavarok meghuzasa nélkiil a gépet vizszintbe kell allitani, amennyiben a
gépkonyv nem ad mas utasitast. A szintezés soran - egyéb el6irds hianyaban - a
szerszamgép munkadarab és szerszamhordozo egységei mozgastartomanyuk kdzépso
szakaszan legyenek.

— A gép pontossagi vizsgalata kozben nem szabad a gépet beszabalyozni
(vezetékhézagok allitasa stb.). Kivételt képeznek azok, amelyeket a gép pontossagi
eléirasai megengednek.

— A kornyezeti hoémérséklet allando tartasarél gondoskodni kell.
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— A mérések megkezdése el6tt a gépet jaratassal lizem-meleg allapotba kell hozni.

A geometriai méréseket - egy¢b eldiras hianyaban, iiresjaratban kell elvégezni, de a gép
egységeit lizemszerli mitkodésiiknek megfelelden (pl. gépi eldtolas) kell mozgatni. Kézi
mozgatas akkor alkalmazhato, ha erre méréstechnikai okokbdl sziikség van (pl. a miiszer
kijelzésének leolvashatosaga).

Geometriai pontossdg vigsgdlati eszkozei:
A szerszamgépek pontossagi vizsgalatahoz méromiiszereket és ellendrzoeszkozoket
hasznalunk. Ezekkel mérjiik a vizsgalt feliilet méret-, alak- vagy helyzeteltérésének
nagysagat.

Mérbeszkozok:

A vizsgalatokhoz leginkabb alkalmazott méréeszk6zok a mérdéora, a mikrokdtor,

az optiméter stb. A mutatos hosszmérdmiiszer lehet érintkezés nélkiili is (pl. induktiv,
kapacitiv, 1ézeres), ebben az esetben a mérdcsap jelképes és a méronyomas nagysaga
zérus értekd.

A pontossagi vizsgalatok nélkiilozhetetlen eszkoze a lejtésmérd miiszer. A
lejtésmérd miiszer a vizsgalando feliilettel, gépegységgel kapcsolatba hozva azok
szinthelyzetét vagy annak valtozasat mechanikai, optikai vagy villamos modszerekkel
felnagyitva jelzi ki.

Legismertebb fajtaja a vizszintmérd, amely az enyhén gorbiilt libellacsoben
elmozdul6 buborék elvén miikddik. Ugyancsak ebbe a kategoriaba tartozik az
autokollimdtor (2. ébra).

A berendezés tavesobdl és tiikorbol all. A fényforrasbol érkezo sugarakat a lencse a taveso
optikai tengelyével parhuzamos sugarnyalabba alakitja, és (egy szalkereszt képével egyiitt) a
titkorre vetiti. A feliilet megfeleld (merdlegesen all a tiikor), ha a visszavert szalkereszt képe
egybeesik a szemlencsében 1€vo szalkereszt képével.

Hosszabb egyenes feliileteket — vezetékeket —vizsgalhatunk vele.

TITPIIT
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A nagypontossagu szerszamgépek (pl. NC-gépek) vizsgalé miszere a
szogeltérésmérd egységgel is rendelkez6 [ézerinterferométer, amely mitkodése soran
kiils6 optikai egységeket (prizmak és tiikrok) hasznal fel.

Ellendrzoeszkozok:

A szerszamgépek vizsgalatahoz a mérdeszkozokon tal egy sor ellendrzdeszkdzre is
sziikség van. Az ellendrzoeszkozok acélbol, ontdttvasbol vagy granitbol késziilnek.
Méréstechnikai értelemben un. mértékek, mérofeliletiikkel maradanddan testesitenek

meg:
— hosszméreteket;
— egyeneseket, tengelyvonalakat, csucsvonalakat;
— rafekvo- vagy referenciafeliileteket;
— parhuzamos és merdleges elemeket.

Meérd- és ellendrzdeszkdzok hasznalata

A méret-, alak- és helyzetpontossag vizsgalatanal alkalmazott mérési modszerek és
eszk6zok hasznalatanak ismeretét alapul véve csak a szerszamgépek vizsgalatabol adodo
sajatsagos megoldasokat tekintjiik at.

A szerszamgépek pontossagi vizsgalatanal a gép egyes részeinek alak-, helyzet- és
mozgas-pontatlansagait mutatjuk ki. A mért hibak altalaban tébbféle pontatlansag
ereddjeként adodnak, amihez még a mérés pontatlansaga is hozzdadodik. A megengedett
méreteltéréseket ezek figyelembevételével hatarozzak meg az idevonatkozo szabvanyok.

A mérési hibak csokkentése érdekében tobbszor megismételjiik a méréseket és az
egyes mérések szamtani kdzépértékét vessziik alapul. Ha ugyanazon a helyen végzett
mérések eredményei kdzott 25 %-nal nagyobb eltérés mutatkozik, akkor a hiba (pl. a
miszer elmozdulasanak) elharitasa utan a mérést ujra kell végezni.

A pontossagi mérésekhez leggyakrabban mutatds mérémiiszert (pl. méroorat) alkalmazunk.
A mérdorat talpas mérdoraallvanyba fogjuk, és talpara allitva sik lapon mozgatjuk (3. ébra).

3. abra. Mérés talpara allitott méréoraallvany mozgatasaval
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A mérooraallvanyt ugy kell megvalasztani vagy késziteni, hagy az biztositsa a mérdora
stabilitasat. A talpas mérooraallvany hasznalhato akkor is, ha a mérdorat a szerszamgép
valamely allé vagy mozg6 részére erdsitjiik (4. abra).

——— g—@
b

4. dbra. Mérés talpaval a mozg6 géprészre allitott mérdoraval

NN NN\

Masképpen kialakitott méréoraallvanyra van sziikség, ha prizmara kell a mérdorat he-
lyezni (5. abra), vagy forgastest (tengely) végére erdsitett mérooraval mériink (6. abra).
Prizmaval a forgastestre (bazistengelyre) allitott mér6orat hossziranyba elmozditva
mérjik a vizsgalando tengely parhuzamossagat a bazistengelyhez viszonyitva. A
tengelyvégre szerelt mérdorat az abra szerint kdrbeforgatjuk.

b e
7

i 2

5. abra. Forgéastestre prizmaval 6. abra. Tengely végére
allitott mér6ora hasznalata szerelt méroora hasznalata

A méroorat tartojaval ugy allitjuk be a méréshez, hogy a tapintdja a sik feliilet
mérésekor a sikra merdlegesen, forgastest esetében a henger palast tengelyére
merdlegesen sugariranyban érintse a feliiletet.

A méréoraval a vizsgalt felilleten vagy helyenként mériink, vagy mozgo, forgo
gépegység mozgatasa kdzben folyamatosan figyelve a mérdorat, a kitérés mértékét (pl. a
teljes kitérést) rogzitjiik.

Teljes kitérés alatt a mérdora beallitott alapallasara (pl. 0-allas) vonatkoztatott, mindkét
iranyu legnagyobb kitérésnek 6sszegét (abszolut értekét) értjiik.
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A mérdora a vizsgalt feliilet mozgasi viszonyaban vagy 4ll, és a tapintdja érinti a mozgod
feliiletet, vagy mozog az 4ll6 vizsgalt feliilethez viszonyitva (7. dbra).

"o

7. dbra. Mérés mozgd géprészre rogzitett mérdoraval

Ez a kétféle eljaras forgd géprészek vizsgalatakor is hasznalatos. Erre mutat példat a 8.
és a9. abra.

-

8. abra. Az ors¢ litésének mérése a gép allo részére erdsitett mérdoraval

i RS

9. abra. Az ellendrzd tiiske tlitésének mérése a gép elmozdithatod egységére szerelt
mérdoraval
A méréorat a gép valamely allo részére rogzitjik, ill. helyezziik, és tapintdjaval a
forgo gépegység forgasfeliiletét mérjiik. Ezzel ellentétes megoldast mutat a 6. abra, ahol a
mérést az elfordithato tengelyre szerelt mérdoraval végezziik.

Sik feliiletek egyenesvonalisagat mérhetjiik mérdoraval, ellen6rzo hir és
mikroszkop alkalmazasaval, lejtésmérd miiszerrel (pl. vizszintmérd, autokollimator
vagy szogeltérés-mérd 1ézerinterferométer) és kéttdmasza méréhid alkalmazasaval.
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Sik feliileten kivalasztott / hossz (a-b) egyenesvonalusagat gy mérhetjiik meg, hogy
az eldirt " /" hosszat tiz egyenld "¢" szakaszra osztjuk, és minden egyes mérési helyen
megallapitjuk a helyre jellemz6 eredményt. Ez lehet abszolut eltérés, pl. egy vonalzotol
mért tavolsag h; (9. és 10. abra) - a hozzatartoz6 grafikont kozvetleniil meg tudjuk
szerkeszteni -,vagy a két szomszédos mérési pontot 6sszekotd hur szogeltérése. Ez utobbit
kapjuk vizszintmérdvel, autokollimatorral és szogeltérésméro 1ézerrel valé méréskor (7.11.

abra).

by fhe |ha |he Ihs  |Pg B, by |ng [P lhy
| H__,..--"‘-—--.._ \\\.\‘-

! e é_ _/m Diagram

h hy hs hgy |hs  fhg h:r_/”haha hp Ihy

j Felilet

1 2 3 4 5 6 7 § 9 0 1

9. abra Egyenesvonaltsag ¢€s siklapusag mérése méréoraval

A 9. dbra szerinti 0sszeallitasban az ellendrzé vonalzot két tdmaszon (pl. méréhasab)
keresztiil a vizsgalt feliiletre helyezziik ugy, hogy az alatamasztasok a vonalzé onsuly alatti
legkisebb lehajlasnak megfeleld pontokban legyenek (b = 2/9 L). Az alatamasztast ugy kell
beallitani, hogy mérdfeliiletének két sz¢lsé pontja a vizsgalt feliilettdl azonos tavolsagban
legyen. A mérdora Osszeallitastol fliggden a vizsgalt feliilet tavolsadgat a vonalzd A vagy B
oldalatol mérhetjiik.

Egyszeriibb megoldasi lehetdséget mutat be a 10. abra. Itt a mérdbakot vezetjiik a
vonalzon végig, amivel ugyancsak ki tudjuk mérni a vizsgalt feliilet egyenetlenségeit.

Meéroo
| . I org
Merdbak

$®

% Mero -
Vonalzo hasabok

Felulvizsgalo

10. abra. Mérdoras egyenesség vizsgald berendezés
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A kiilonboz0 lejtésmérd miszeren (vizszintmérd, autdkollimator, szogeltérésmérd
lézer interométer) leolvasott értékek atszamitasat koordinataértékre és a hozzatartozo
grafikon (11. dbra) szerkesztését szabvany tartalmazza.

Vizsgalt feliileten a siklapusagot hossz-, kereszt- és atldiranyban, meghatarozott
terv alapjan végzett egyenesvonaliisag méréssel hatdrozzuk meg.

11. abra. Egyenesvonaliisag mérése lejtésmérd miiszerrel

10
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3. Megmunkaldsi pontossag vizsgalata

A megmunkalasi pontossagot probamunkadarabok megmunkalasaval és azok
bemérésével vizsgaljuk.
Prébamunkadarabok kialakitasa. Kialakitasa soran alakjat és méreteit a kovetkezo
szempontok figyelembevételével kell megvalasztani (12. dbra):
— aprobafeliiletek feleljenek meg az adott gépen legjellemzébb megmunkalasi
modoknak,
— aprobamunkadarab befogasa kell6en stabil legyen,
— aprobafeliiletek nagysaga minél kisebb legyen (gazdasagos anyag- és
szerszamfelhasznalas miatt),
— aprobamunkadarabok tomege a lehetd legkisebb legyen, kiilondsen a konnyitett
(ireges) munkadaraboknal.
Az anyagtakarékossagra valo torekvés 1étrehozta a szerelt kiviteli

probamunkadarabokat is.

z 1
3
HNa
l&L_
a) L 1
2
N — 3
fa] = __d' S
— L
) 2 G

12. abra. Jellegzetes probamunkadarab-kialakitasok 1) probafeliilet, 2)
befogofeliilet, 3) tajolofeliilet

Prébamunkadarabok vizsgalata. A munkadarabokat - nagyméretii szerszamgépek
kivételével - rendszerint a megmunkald géptol fliggetleniil vizsgaljuk.

A prébamunkadarabok probafeliileteinek vizsgalatanal:
a méretpontossagra ¢és méretszorodasra;
az alakhibakra;
a helyzetpontossagtol valo eltérésekre;
a feliileti érdesség nagysagara kell kitérni.

A prébamunkadarabok kialakitasanak, megmunkalasanak és bemérésének részletes
ismertetése megtalalhat6 az egyes szerszamgéptipusok pontossagi kovetelményeivel és
vizsgalataval foglalkoz6 szabvanyokban és a gépkdnyvekben.
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SZERSZAMGEPEK PONTOSSAGI VIZSGALATA

ESZTERGA IDOSZAKOS PONTOSSAGI VIZSGALATAI

Az eszterga pontossagat, illetve a munkadarab mindségét nagymértékben befolyasolja a
gép alapozasa. Rossz alapozas esetén az eszterga atveszi a kornyezeti rezgéseket, s az a
munkadarab feliiletén nyomot hagy. Ezért a gépet fiiggetleniteni kell a kornyezeti
rezgésektol. A gép alapjat oly mélyre kell siillyeszteni, ahol mar nem érvényesiil a
kornyezeti rezgés. Emeletre telepitett esztergakat rezgéscsillapitod gépalappal telepitik.

A szerszamgépek pontossagi eldirdsait a vizsgalat részletes leirasaval egyiitt szabvany
rogziti.

Az érvényes szabvany (2012. 05. 29.) az MSZ ISO 1708:1993. Altaldnos rendeltetésii
csucsesztergak pontossagi vizsgalata.

A szabvanyos vizsgalatok kiterjednek:
—  agépagy
— a féorso
— a szan
— a szegnyereg &s
— a vezérorsO pontossagara.

Az egyetemes eszterga felépitése, f6 részei (1. abra):

Fohajtomii Foorsé Késtartoszan Keresztszan

Orsoszekrény / Forgdzsamoly / Hossz-szan
=ty | 4
I " ==

Fh ;
‘ I . _Fogasléc
—— " GO~ SN S AMTARRAARRAAARAAAATEAR
9 ‘ —="
B e e
\

Szegnyereg

|_Vonérorso

r | Mh “» :L-.M_. = Vezérorso
: \ - i Lakatanya
\ Gépagy

\
Mellékhajtomii Lakatszekrény

1. abra. Az egyetemes eszterga o részei
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SZERSZAMGEPEK PONTOSSAGI VIZSGALATA

A gépagy pontossagi vizsgalatai:

Az alapszant (hossz-szant) vezetd agyvezeték egyenességét a kezelboldalon, a hatoldalon
és keresztiranyban kell ellenérizni (2. abra). A kezelo- és a hatoldal egyenességét a
vezetékre helyezett vizmértékkel A, B, illetve A' €s B' helyeken mérjiik. Méréséhez az agy
vezetdszelvényének megfelelden kialakitott méréhidat (mesterszant) hasznalunk (1. késébb
az 5. abran).

Mérohid

e

A B’
[ =] =]
- Il —
-
C A B C
Vizmérték

2. abra. Agyvezeték egyenességének mérése 3000 mm csiicstavolsagig
Meéréskor kiindulhatunk az agy kézepétdl is (ahol a buborék 0-n all). A mérést 300 mm-

enként megismételjiik. A vizmértéket a haladasi irannyal parhuzamosan tessziik a
mérdhidra.

13



SZERSZAMGEPEK PONTOSSAGI VIZSGALATA

Keresztirdnyu ellendrzéshez mérohidat hasznalunk, amellyel a C-vel és C'-vel jelolt
pontokon mériink (2. dbra). A mérés eszkozei:
- 0,02/1000 mm skalaértékl vizmérték,
- a vezetoszelvénynek megfeleld méréhid (mesterszan),
- talpas mérdora.
A mérohid alatdmasztasai kozotti tavolsag rovidebb legyen az alapszan félhosszanal, de
legfeljebb 300 mm lehet. Megengedett tlirések:
- a kezeldoldal csak domboru lehet, max. 0,02/1000 mm mértékben,
- a hatso oldal csak homoru lehet, max. 0,02/1000 mm mértékben,
- keresztiranyban mindkét végen 0,02/1000 mm nagysagu, de csak azonos iranyu
eltérés engedhetd meg. Az 4gy nem lehet csavarodott.

Az alapszdn dgyvezeték egyenessége 3000 mm-nél nem nagyobb cstcstavolsagu
esztergan a csucsok kozé befogott, legalabb 40 mm atmérdji, kb. 600 mm hosszu
mérotiiskével ellendrizhetd, amelyet mérdoraval tapogatunk le.

A méroorat az alapszanra erdsitjiik, tapintojat a szan kézi mozgatasaval végigvezetjiik az
ellenérzo tiiske legszElso alkotdjan, az eltérés a mérdorardl leolvashatd. Mérés eldtt a
szegnyereg keresztiranyu mozgatasaval ugy kell a tiiskét beallitani, hogy kitérése mindkét
csucs kozelében azonos legyen.

A mérotiiske esetleges hibait ugy kiiszoboljiik ki, hogy a mérést két, egymastol 180°-ra
1év6 alkotd mentén végezziik el, majd a tiiskét végeinek felcserélésével fogjuk be, és a
mérést megismételjiik. Eredménynek a négy mérés szamtani kozepét vessziik. A
megengedett eltérés max. 0,02/1000 mm lehet.

3000 mm-nél nagyobb cstcstavolsagu esztergan a mérést a 3. abra szemlélteti.

Mikroszkdp
A Mérbhuzal
b / T
==
=
— = )
= —

] L

3. abra. Agyvezeték egyenességének mérése 3000 mm-nél nagyobb
csucstavolsag esetén

Sziikséges hozza:

— 0,1 mm atmérdjii, térésmentes méréhuzal,

— alatdmezdben szalkeresztes mikroszkop,

— késziilék a méréhuzal befogasara ¢s terelésére.

A mérohuzalt kifeszitjiik és tigy allitjuk be, hogy a szanra szerelt mikroszkop
szalkeresztje A és B helyzetben a huzal alkotojat fedje. A szannal az agyon végighaladva a
méréhuzal helyzetét a mikroszkop latdmezejében figyeljiik.
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A megengedett legnagyobb eltérés:

— 5000 mm csucstavolsagig 0,03 mm,

— 5000 mm csucstav felett 0,04 mm,

— az eszterga vezetékének teljes hosszara, de 1000 mm-en beliil a 0,02 mm-t nem
haladhatja meg. A vezeték csak gy gorbiilhet, hogy a gorbiilet kozéppontja a kezelboldal
elott, az orsotékéhez kozelebb legyen.

A nyeregvezeték pdrhuzamossdagdt az alapszan mozgasi iranyaval
— filiggdleges sikban (a helyzet),
— vizszintes sikban (b helyzet) vizsgaljuk (4. abra).

o

T T

4. abra. Nyeregvezeték parhuzamossaganak ellendrzése

A méroorat ugy allitjuk be és ugy rogzitjiik az alapszanhoz, hogy a szegnyereg
mozgohiivelyét az a irdny szerint érintse. Ezutan a szant a szegnyereggel egyiitt vezetjiik
végig az agy teljes hosszan, s kozben figyeljiik a mérdora eltérését.

Ezt kdvetden a mérést megismételjiik ugy, hogy a méréorat a b helyzetbe allitjuk. A
megengedett eltérés 1000 m-en beliil nem haladhatja meg a 0,03 mm-t. Az eszterga teljes
hosszéra vonatkoztatva a maximalis eltérések tablazatban talalhatok.

Az agyvezeték also lapjanak parhuzamossdgat az alapszan mozgasi iranyaval hasonlitjuk
0ssze mérohid és mérdora segitségével (5. abra). A mérdorat rudazattal szereljiik a

mérbhidra ugy, hogy tapintdja az ellenérizendo feliiletet érintse. A mérdhidat az
agyvezetéken végigvezetve a méroorakrol az eltérés leolvashato. A megengedett eltérés
1000 mm-re 0,02 mm, 3000 mm és annal hosszabb csticsesztergan 0,05 mm lehet, az
agyvezeték teljes hosszara vonatkoztatva. Az als6 vezetdfeliiletek az agy szegnyereg fel6li
vége felé csak kozeledhetnek fels6hoz. A hiba 1000 mm-en beliil nem haladhatja meg a 0,02

mm-t.

&

.
Merdara

5. abra. Az agyvezeték also lapjanak pontossagi mérése
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Az agyvezeték also lapjanak pontossagi mérése

A féors6 pontossagi vizsgalatai soran mérjiik:

— a foorso belso kupjanak egytengelyliségét;

— a fOorso parhuzamossagat az alapszan mozgasi iranyaval,
— a foorso kdzpontosito feliiletének futasat;

— a fOorso tengelyirany merevségét;

— a foorsofej homloklapjanak merdlegességét;

— acsucs futdsat.

A fborso belsé kupjanak egytengelyiiségét kipos végl ellenérzo tiiskével mérjiik,
amelyet a foorso belso kupjaba illesztiink (6. abra). A tliskének 300 mm hossza hengeres
mérdrésze van. A foorsot lassan korbeforgatjuk, mikdzben figyeljiik a tiiske egyik, majd a
masik végére tamaszkod6 méroora kitérését. A mérést négyszer kell megismételni oly
modon, hogy a tiiskét az orsofejben minden alkalommal az orsofejhez képest 90°-90°-kal
elforditjuk. Hibanak a négy mérési eredmény szamtani kdzépértékét tekintjiikk. A
megengedett eltérés legnagyobb értéke a tliske végén mérve 0,02 mm, a tiiske féorsé feldli
végén pedig 0,01 mm lehet.

.2 ?
—

|

6. abra. A forso belso klip egytengelyliségének mérése
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A f6orso belso kup egytengelyliségének mérése

A fborso alapszanhoz viszonyitott parhuzamossdgat az elobbi tiiske és mérdora segitségével
vizsgaljuk (7. abra). A féors6 kiipos furataba tett mérétiiske felso alkotdjahoz érintjiik az
alapszanhoz erdsitett méréorat majd azon az alapszan kézi mozgatasaval végigvezetjiik (a
helyzet). Ezt kvetden a mérést a b helyzetben megismételjiik.

Az ellendrzést mindkét esetben két, egymastol 180°-ra fekvo alkoton kell elvégezni. Mérés
el6tt az esztergat mintegy két oran keresztiil iresen kell jaratni, hogy a focsapagy az tizemi
hémérsékletre melegedjen. A megengedett eltérés legfeljebb 0,01 mm.

7. ébra. A foors6 parhuzamossaganak ellenérzése
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A fborso kézpontosito, hengeres, illetve kupos feliiletének futasat méréoraval vizsgaljuk a
foorso lasst forgatasa kozben (8.a és b abra). A megengedett iités mértéke 0,01 mm.

A fborso tengelyiranyu mozgdsdt a féors6 kapos furataba illesztett rovid tiiskén
ellendrizziik. Ennek homloklapjahoz tdmasztjuk a mérdora tapintojat. A foorso lasst
forgatasa kozben a kitérés a méréorarol leolvashato (8.c abra). A tiirés mértéke 0,01 mm.

A foorsdfej homloklapjanak merdlegességét a 8.c abra szerint ellendrizziik. Mérés kozben a
foorsot az orsod felé iranyuld erOhatas alatt lassan forgatjuk, mikozben figyeljiik a mérdora
kitérését. A megengedett eltérés legfeljebb 0,01

N\
Ny
N
\

\
\,

e

ke

,

a) | b) c) /

8. dbra. A f6orso pontossagi ellenérzése

A csucs futasat méréoraval ellendrizziik a 8.b abra szerint, a foorso lassu forgatasa kdzben.
A megengedett kitérés legfeljebb 0,01 mm.

Hengeres kdzpontosito feliilet ellenérzése
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Foorsé homloklap merdlegességének ellendrzése
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A féorsoba helyezett csucs futasanak ellenérzése

A szanok pontossagi vizsgalatai:

A felsd szan mozgasiranyu ellendrzéséhez mérdorara és kiipos szaru, 300 mm hossza
mérotiiskére van sziikség. A mérotiiskét a féorsd kupos furataba illesztjiik. A felsd szant
ugy allitjuk be, hogy a 9. abra b helyzetében felerositett, a sz¢Elsé alkotot tapintd mérdora
kitérése a szan két sz€lso helyzetében egyenld legyen. Ezutan az a helyzetben rogzitett
mérdoraval a legfelsd alkoton elvégezziik a mérést.

A megengedett eltérés 100 mm hosszon legfeljebb 0,03 mm lehet.

a
T T = b

T 9 =
e —
P

9. abra. A fels6 szan (kéziszan) ellenorzése
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A kéziszan mozgéasi iranyanak ellenérzése

A keresztszan mozgdasi iranyu ellendrzését sikesztergalassal, majd az esztergalt feliilet
vizsgalataval végezziik (10. abra). Sziikséges eszkdzok: vonalzd, hatarmérd hasabok,
probadarab, hézagméro.

Hatarmérs hasab ,
i [_x / Vonalzé
- Hézag
- B I
L+
Probadarab

10. abra esztergalt sik ellendrzése

Az eszterga siktarcsajaval kozel azonos atmérdjli ontottvas vagy acél probadarabot befogjuk
és leoldalazzuk. A simitofogast kozéptol kifelé indulo eldtolassal végezziik. A leoldalazott
feliiletre atlé mentén két azonos méretli hatarmérd hasabot, majd azokra vonalzot helyeziink.
Ezutan kdzépen hatarmérdvel és hézagmérdvel kimérjiik a hézagot. A feliilet csak homort
lehet, de mértéke 300 mm-en nem haladhatja meg a 0,02 mm-t.
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A szegnvereg vizsgalata:

A szegnyereghiively parhuzamossdgdt az alapszanhoz képest a 11. abra szerint
ellendrizziik. A szegnyerget az agyhoz rogzitjiik, a szegnyereghiivelyt teljesen behtizzuk, ¢s
szintén rogzitjliik. Az alapszanhoz erdsitett méroora tapintdjat az A pontban érintkeztetjiik, a
mérdora allasat megjegyezziik. Ezutan a hiivelyt oldjuk, 100 mm-rel kijjebb toljuk, és ismét
rogzitjiik.

Az alapszant ezutan ugy mozditjuk el, hogy a mérdora tapintdja ismét az elobbi A’
ponton érintse a szegnyereghiivelyt. A mérést az a fliggdleges és a b vizszintes sikban 1évo
alkoton végezziik. A hiively kitolt allapotban csak folfelé és a kezeldoldal felé hajolhat. Az
eltérés 100 mm hosszon legfeljebb:

— fliggodleges iranyban 0,02 mm;

— vizszintes irdnyban 0,01 mm.

A’ A

b AR

11. ébra. A szegnyereghiively parhuzamossaganak mérése

A nyereghiively parhuzamossaganak mérése az alapszdn mozgéasahoz képest
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A szegnyereghiively kupos furatinak parhuzamossagat az alapszan mozgasi iranyaval
ellendrizziik (12. abra). Az ellendrzo tiiskét a hiively kapos furataba illesztjiik, a nyerget és
a hiivelyt rogzitjiik. Az alapszanra erdsitett méréorat az alapszan kézi mozgatasaval
végigvezetjiik a mérotiiskén egyszer a, egyszer b allasban. A mérés pontossagat
fokozhatjuk, ha a mérétiiskét elforgatva, harom kiilonb6z6 helyzetben megismételjiik a
mérést. A hiba a harom leolvasas kozépértéke.

A megengedett eltérés 300 mm hosszon legfeljebb:

— fiiggdleges iranyban 0,03 mm;

— vizszintes iranyban 0,02 mm.
Ezen beliil a tiiske foorso feldli vége csak emelkedhet, és csak a kezeldoldal felé
hajolhat.

—]

12. abra. A szegnyereghiively kupos furatanak parhuzamossagi vizsgalata

A nyereghiively kupos furatanak ellendrzése az alapszan mozgasi iranyaval parhuzamosan
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A fborso és a szegnyereg csucsainak futdsat fiiggdleges sikban vizsgaljuk, csucsok kozé
fogott, hengeres mérotiiske és méroora segitségével (13. 4bra).
A méroorat a keresztszanra rogzitjiik. Tapintojat eldszor az A pontra allitjuk, majd a hossz-
szan kézi mozgatasaval végigvezetjiik a mérotiiskén, figyelve a legnagyobb kitérést. Ezt
megismételjiik a B pontbol kiindulva is. A két leolvasas kiilonbsége adja az eltérést. A
nyereg csucsa csak magasabban allhat, de nem haladhatja meg a 0,02 mm-t.

13. abra. Cstlicsok egytengelyliségének ellendrzése

A f6orso és a nyereg csucsok futadsanak ellendrzése

A vezérors6 pontossagi vizsgalatai soran ellendrizziik:

- a vezérorsonak €s csapagyainak egytengelyliségét és parhuzamossagat a f6orso
tengelyével,
- a vezérorso €s a zardanya egytengelyliséget,
- a vezérorso tengelyirdnyl mozgasat,
- a vezérors6 menetemelkedésének pontossagat.
A vizsgalathoz sziikséges eszk6zok: mérdora, méréhid és mérd csavarorso anyaval.
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A vezérorsonak és csapdgyainak egytengelyiiségi és pdrhuzamossdgi vizsgalata a
14. abran lathatd. A mér6orat a méréhidhoz rogzitjiik ugy, hogy tapintdja a vezérorsod
fliggbleges sikban 1évo alkotojat érintse. A mérdora elmozdulasat a vezérorso két végén

leolvassuk. A mérést el kell végezni a vizszintes fésikba es6 alkoton is. A megengedett
eltérés mindkét irany mérésnél legfeljebb 0,01 mm.

Ty

___EEE]f
= {__ |

=
1
: FR | |
- @l b
B

14. dbra. A vezérorso €s csapagyainak ellenérzése

A vezérorso csapdgyainak és a zdroanya egytengelytiségének méréséhez az alapszant
olyan helyzetbe hozzuk, hogy a zart zardanya egyenlo tavolsagra legyen mindkét
csapagytol. A mérdorat az elobbi mérés szerint rogzitjiik. Fiiggdleges €s vizszintes sikban
is, a vezérorsd mindkét végén és kozépen is mériink. A maximalis eltérés mértéke mindkét

iranyban 0,15 mm lehet.

A vezérorso tengelyirdnyi mozgasanak méréséhez a vezérorso csucsfészkébe acélgolyot
tesziink, ehhez érintjiik a gépagyra szerelt mérdora tapintdjat. A lakatanyat bekapcsoljuk,
majd az igy terhelt vezérorsot jobb és bal iranyban forgatjuk, kozben a mérdora kitérését
leolvassuk. A legnagyobb eltérés 0,01 mm lehet (15. 4bra).

Méréora

Vezérorsé

Acélgolyd

Lapos vég(i
tapintd

15. ébra. A vezérorso tengelyirdnytl mozgasanak ellendrzése
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A vezérorso menetemelkedésének méréséhez az anyaval felszerelt mérécsavart két cstcs
koze fogjuk (16. abra), és az anyat elfordulas ellen rogzitjiik. Az alapszanra erdsitett
mérddra tapintdjat az anya oldallapjadhoz érintjiik. A vezérorsot a mérdcsavar
menetemelkedésének megfelelden beallitva megforgatjuk. Ekkor az all6 anya végigkuszik

a meneten az oldalaval érintkezé mérdoraval egyiitt. Az anyat a mérdors6 pontos menete, a
mérdorat a vezérorso vezérli. A két menetemelkedés kiilonbsége esetén a mérddra
elmozdul.

A megengedett legnagyobb eltérés:

— 100 mm hosszon mérve 0,03 mm,

— 300 mm hosszon mérve 0,05 mm.

L

16. abra. A vezérors6 menetemelkedésének ellendrzése

Méréorso

Anya (alapszanhoz rogzitve)

LJL

Méroora

A vezérorsO menetemelkedésének ellendrzése
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AZ ESZTERGA PONTATLANSAGANAK HATASA
A MUNKADARAB MINOSEGERE

Az dgyvezeték egyenessége a helyesen illesztett szan €s rajta a megmunkalo-szerszam

szabalyos tengelyiranyl elmozdulasanak (hosszeldtolas) biztositéka. Esetleges
elecsavarodasa méretvaltozast okoz. Az elcsavarodas a gép alapcsavarjaival, a gép alappal
érintkezo feliileteinek azonos szintezésével megsziintethetd.

Mas a helyzet az agy kopashibaja esetén. Az agy helyi jellegli kopésa sok esetben a
munkaszervezési hianyossdgokra vezetheté. Uzemeinkben gyakori, hogy a
tengelymunkakat és a tokmanymunkakat nem kiilonitik el egymastol. El6fordul, hogy az
allandoan tokmanymunkaval terhelt gépet, amelynek dgya a tokmany feldli részen mar
megkopott, tengelymunkara vesznek igénybe. Magatol értetddik, hogy a szan helyzete
megvaltozik, amikor a kopasmentes feliiletet elhagyva a kopott feliiletre ér. Ez minden
esetben méretvaltozast okoz forgacsolas kdzben, amelyet csak a fogas végén észleliink.

Az egyenletes kopas nem ilyen karos. A csuszoék utanallitasaval a keletkezett jaték
megsziintethetd.

A szegnyereg pontossaga a cstuccsal kitimasztott munkadarabok mérethi megmunkalasa

— furas, menetesztergalas és menetmetszési munkak — biztonsagos végzésének zaloga.

Barmilyen iranyu eltérés a csuccsal kitamasztott munkadarab hengeres feliiletén
ktapossagot okoz.

A szegnyereggel mereven vezetett furdk és menetfirok a szegnyereg hibas helyzete
miatt beszorulhatnak, eltérhetnek.

A fborso pontossdaganak van a legnagyobb hatdsa a munkadarabra. A csapagyak

lazasaga esetén a munkadarab rakaphat a forgacsolokésre, s azt maga alé kapva el is
torheti. Ez kiilondsen leszuraskor gyakori. A forditott forgassal és késsel végzett lesziras
ilyen esetre jol hasznalhaté mddszer, de nem jelenthet végleges megoldast.

A foorso csapdgyainak lazasaga miatt az esztergalt feliilet ovalis, szabalytalan lesz. A
tul szoros csapagy melegedik, konnyen beragédhat. Ha tl szorosra van beallitva a
golybscsapagyas foorso, akkor a megmunkalt feliileten a golyok nyomai is
meglatszoédhatnak.

A fborso dgyhoz viszonyitott pontatlan dlldsa minden tokmanymunkanal méreteltérést,

sikbeli kipossagot okoz. A cstcsfészek iitése esetén a munkadarabok nem lesznek
egytengelyiiek.

A fborso tengelyiranyu mozgdsa a munkadarab hosszirany mérettartasat neheziti, és
menetesztergalds soran is pontatlansagot okozhat. A forgacsolderd hatasara ugyanis a
foorso tengelyiranyban a megtamasztasig hatraszorul, s ebbdl a helyzetbdl a pozitiv €16
forgacsolokés szinte magara ranthatja tengelyiranyban, a jaték mértékéig.

A szan pontossaga esetén a sikesztergalas merdleges a forgastengelyre, ami fontos
kovetelmény. A fels6 szan szogbe allithato, igy a felsé szannal esztergalt feliiletek
esetleges kupossaga a szogbe allas pontositasaval kikiiszobolhetd. Nem védheto ki viszont
az a kupossag, amelyet a fels6 szan vezetékének vizszinttdl valo eltérése okoz, amikor is a
fels6 szan fecskefarkas vezetéke a vizszintes siktol eltér.
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OSZLOPOS VAGY ALLVANYOS FUROGEP
SAJAT PONTOSSAGANAK ES MEREVSEGENEK VIZSGALATA

Az oszlopos furogép altalaban kis-, az allvanyos nagyobb teljesitményii. Az eldbbi kisebb
méretil és sulyu alkatrészek, az utobbi stlyosabb és nagyobb darabok forgacsolasara
alkalmas. Mindkét gép elvi felépitése és miikddése azonos, csak a géptest kialakitasa
kiilonboz6. Az allvanyos furégép merevebb, tehat pontosabb, mint az oszlopos.

A csaknem azonos szerkezeti felépitésbol kovetkezik, hogy a pontossagi vizsgalatok menete
a legtobb esetben azonos, igy a két gépre vonatkozdéan parhuzamosan leirhat6. Az ellendrzés
menetét ezért az allvanyos furégépre vonatkozoan ismertetjiik, s csak ott tériink ki kiilon az
oszlopos furdgépre, ahol valami lényeges eltérés van.

Valamennyi vizsgalatot a lealapozas alkalmaval gondosan vizszintbe allitott gépre
vonatkozdan mutatjuk be.

Oszlopos furogép felépitése, f6 részei:
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Allvianyos flrégép felépitése, f6 részei:
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A gép alaplapjan kialakitott felfogoélap siklapisaganak vizsgalata:

A vizsgalathoz 0,03/1000 mm skalaértékti vizmérték és 200-300 mm hossza mérd hid
sziikséges. A feliiletét két foiranyban tobb, egymastol 150-300 mm tavolsagban fekvé vonal
mentén ellendrizziik.

1. abra. A furdgép alaplapjan kialakitott felfogo feliilet siklapisaganak ellendrzése
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Az egyik foirany a furdorso tengelyének alaplapra vonatkozo vetiilete €s az allvany
kozépvonala altal meghatarozott egyenes (x—x irany). Ez tulajdonképpen a felfogdlap és az
allvany feliilnézetének szimmetriavonala. A masik f6irany (y-y) erre merdleges a firdorsé
tengelyének alaplapra vonatkozo vetiiletén at.

Ha mindkét iranyban pl. harom-harom vonal mentén ellendrziink, akkor - amint az 1. abrarol
is lathato - a vizmértéket kilenc-kilenc helyen kell a felfogo6 lapra méréshez beallitani. A viz-
mérték kitérése x—x féiranyban A vonal mentén ellenkez6 értelmii legyen, mint a C vonal
mérési helyein, de ez az ellenkez6 értelmii buborék kitérés a felfogolap homorasagat
jelentse. Ugyanez a kdvetelmény az A és C vonalak mérési helyein kapott eredményekkel
szemben is.

A siklapusag hibdja tehdt csak akkor fogadhato el, ha a felfogo feliilet homoru. A
megengedett legnagyobb eltérés 0-0,05 mm 1000 mm-re vonatkozoan.

A faréorso és a felfogo feliilet merdlegességének ellendrzése:

Ellenérzéshez a mérdoran és konyokds felfogod karon tul az asztal méreteinek megfeleld
hosszl vonalz6 is sziikséges. Oszlopos ¢és allvanyos furdégépen egyarant harom mérést
végziink két-két iranyban. Elsot az asztal legfels6, masodikat legalsé helyzetében, a
harmadikat pedig az alaplap felfogo feliiletén. Az asztal felfogo feliileteinek ellenérzéséhez
az asztalt mindkét helyzetben rogziteni kell. A mérés egyik iranya a furdorso tengelyének
vetiiletén és az allvany (oszlop) szimmetria vonalan at (2. dbra, A—B irdny), a masik mérési
irany pedig az el6zére merdlegesen a furdorso tengelyének vetiileti pontjan keresztiil (C—D)
halad.

i

o

2. abra. A furdorso és a felfogo feliilet merdlegességének ellendrzése
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Az ellenérzés modja mindharom helyzetben a kovetkez6: a méréorat konyokos kar segitsé-
gével a furdorsohoz erdsitjiik, az asztalon pedig elhelyezziik a vonalzot elobb 4—B
iranyban, s az ora tapintdjaval 4 majd B pontot érintjiik. A hibat a két leolvasas kiilonbsége
adja. Ezutan a vonalz6t C—D iranyba allitjuk s a C és D pontokon mérve kiszdmitjuk a
hibat. Ezek az 4 és B, ill. C és D pontokon mért hibak d tavolsagara vonatkoznak, ezért at
kell szamitani 300 mm-re, mert a szabvany a merdlegesség megengedett hibajat erre a
tavolsagra adja meg.

Allvanyos fiirégépen A—B irdnyban 0-0,05 mm a hiba, de csak akkor engedhetd meg, ha a
furdorso also végének az allvany felé valo elhajlasat jelenti. A C—D iranyu hiba 0-0,03 mm.
Oszlopos furdogépen az A—B iranyu hiba 0-0,08 mm ¢€s értelme olyan, hogy oszlop felé hajlo
furdorsot jelent. A C—D irdnyu hiba 0-0,05 mm. (Valamennyi megengedett hiba 300 mm-re
vonatkozik.)

A felfogé feliiletek és vezetékeik merolegességének ellenérzése allvanyos furégépen:

Ellen6rzéshez 0,03/1000 mm skalaértékii vizszintmérdt hasznalunk a 3. és 4. abra szerinti
elrendezésben. A fiiggéleges iranyba allithat6 asztalt a vizsgalat megkezdése elott
koézéphelyzetbe hozzuk és rogzitjiikk. A mérést az a és b fésikban kell elvégezni. A
vizmértéken leolvasott hibakat értelemszertien 6sszegezni kell. El6fordulhat ui., hogy a gép
pontatlan vizszintezése miatt az asztal pl. a 3. abra b helyzetében jobbra lejt. Ha ugyanekkor
a fliggbleges vezeték a fliggbleges iranytol ugyanilyen mértékben és értelemben elhajlik, a
felfogo feliilet és vezetéke egymasra merdlegesek a vizmérték buborékjanak kitérései
ellenére is

7y

3. abra. A felfogo feliiletek és vezetékeik merdlegességének ellendrzése allvanyos furégépen
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4. abra. A felfogo feliiletek és vezetékeik merdlegességének ellendrzése oszlopos furogépen

A merdlegességtol valo eltérések szabvanyban kozolt megengedett értékei allvanyos
furogépre vonatkozoan a helyzetben 0,05 mm, b helyzetben 0,03 mm. Oszlopos furogépen a
tiirések valamivel lazabbak: a és b helyzetben egyarant 0,05 mm. Minden megengedett
eltérés mindkét gép esetében 300 mm-re vonatkozik.

A faréorsok kupos furatanak, ill. kipos végének a forgastengelyre vonatkozé
egytengelyiiség-vizsgalata:

A kupos furat egytengelytiségének ellenérzéséhez mérotiiske €s mérdora, a kupos vég ellen-
Orzéséhez csak mérdora sziikséges.

A vizsgalatot a 5. dbra szerinti elrendezésben végezziik el. A tiiskével végzett mérésekre
ugyanazok a szabvanyok érvényesek, amit az eszterga-foorso kupos furatanak ellenérzésére
vonatkozdan mar részletesen leirtunk, azzal az eltéréssel, hogy itt a tiiske 6nsulya nem
befolyasolja a mérés pontossagat.
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5. abra. A furoorsok kupos furatanak, ill. kipos végének a forgastengelyre vonatkozo
egytengelyliség-vizsgalata
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A kupos furat ellenérzéséhez el6szor B, majd A helyen mériink. Az 6rat a felfogdlapra
allitott allvanyban erdsitjiik meg, s tapintdjat a jelolt helyeken a hengeres mérdfeliiletre
tamasztjuk. A faroorsot lassan koriilforgatjuk megfigyelve az ora kitéréseit.

Ha az ors6 kupos furata 2. Morse-kupnal kisebb, az 4 és B pontok tavolsaga

L= 100 mm, s az 6ra szabvanyban k&zolt megengedett kitérései: B pontban 0,03 mm,
A pontban 0,02 mm.

2. Morse-kup felett L = 300 mm, a megengedett orakitérések. pedig B helyen 0,05 mm,
A helyen 0,03 mm.

A kupos vég litésének vizsgalatahoz az o6ra tapintojat a kup palastjanak egy tetszoleges
pontjahoz érintjiik, s az orso lassu koriilforgatasa kozben figyeljiik, hogy az 6ra kitérése nem
haladja-e meg a szabvanyban k6zolt 0.02 mm értéket.

Az orsétoke vezetékének merolegesség-vizsgalata:

A vizsgalathoz az asztal méreteinek megfeleld hosszusagli vonalzora, mérdorara és olyan
derékszogre van sziikség, amelyiknek szarhosszisaga az orsotéke elmozdulasi ithosszanak
megfelel.

6. abra. Az orsotoke vezetékének merdlegesség-vizsgalata

Az asztalt kdzéphelyzetbe allitva megrdogzitjiik, majd a 6. abran vazoltak szerint, rajta a
vonalzot és derékszoget elészor A-B iranyban helyezziik el. A furdorsdhoz erdsitett mérdora
tapintdjat a derékszog szarahoz érintkeztetjiik. E16szor az orsotdke felsé helyzetében
mériink. Az orat csak az orsotoke rogzitése utan olvassuk le.
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Ezutan ugyanigy mériink az also helyzetben is. A vonalz6 és derékszog 90°-os elallitasa
utan (C—D irany) a mérést megismételjiik.

Az A-B iranyban végzett merés hibdja csak olyan értelmii lehet, ami az dllvany felsd része-
nek eldre dolését jelenti.

A szabvanyban kozolt megengedett eltérések az orsotoke 4 elmozdulasi utjatol fiiggnek. Ha
h <200 mm, ugy az eltérés mindkét iranyban 0,04 mm, ha h = 500 mm-nél nem nagyobb,
akkor 0,08 mm, végiil, ha h > 500 mm, akkor 0,13 mm.

A furéorso eldtolasanak merdlegesség-vizsgalata:

A vizsgalathoz ugyanazok a méro- és segédeszkozok sziikségesek, mint az el6z6 esetben. A
gépet is ugyanugy allitjuk be és készitjiik el6 a méréshez, mint eldbb (7. abra). A
kozéphelyzetbe allitott és rogzitett asztalon a vonalzot és derékszoget eldszor A-B, majd
C-D iranyaban helyezziik el. Miutan az ora tapintojat a derékszog szarahoz érintkeztettiik, a
furdorsot kézi eldtolassal le-fel mozgatva figyeljiik az ora kitéréseit.

7. abra. A furdors6 elétolasanak merdlegesség-vizsgalata

Az eldtolas merdlegességi hibdja a furasi mélységtdl fiigg. A szabvdny eldirdsai a kévet-
kezok:

- 100 mm fitrasi mélységig 0,03 mm,

- ha a furdsi melység 200 mm-nél nem nagyobb, akkor 0,05 mm,

- 300 mm-nél révidebb firoorso elmozdulashoz 0,07 mm,

- végiil 300 mm f6lott 0,1 mm a megengedett hiba.

Az adatok mindkét féiranyban végzett mérésre, valamint oszlopos- és allvanyos furogépre
egyarant érvényesek.
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A furogép keretének merevségi vizsgalata:

A furas kézben keletkezd elétolasiranyt erd a gép keretét (allvanyt vagy oszlopot) rugal-
masan szétnyitja, s ezzel rontja a megmunkalas pontossagat, mert a furdorso eldtolasanak a
felfogo feliiletre vonatkoztatott merdlegességi hibajat noveli. Ugy kell tervezni és gyartani a
gépet, hogy a kerete elég merev legyen, s deformacidi a megengedett legnagyobb értéket el
ne érjék.

A vizsgalathoz erémérd (dinamométer), mérdora és mérdallvany sziikséges.

Az elokészités elso 1épéseként mérjiik le a gép kinyulasat (8. abra). Ez a méret oszlopos
gépen a furdors6 kozépvonalanak €s az oszlop orso feldli alkotojanak merdleges tavolsaga,
allvanyos gépen pedig a furdorso tengelye €s az allvany sz¢éls6 vonala k6zott mérheto,
merdleges irdnyban.
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8. abra. Furogeép keretének merevségi 9. abra. A legnagyobb furasi hatarhoz
vizsgalata tartozo eldtolasirany erd

A tovabbi tennivalok a kdvetkezok: allitsuk az elmozdithato orsotokét a legmagasabb, az
elmozgathato asztalt a legalso helyzetbe, s rogzitsiik meg mindkettét. Helyezziik el az
erémérdt az asztal megmunkalt felfogo feliilete €s az orsohiively (jarohiively) kozé. Végiil a
mérbéallvanyban megfogott mérdorat allitsuk az asztalra Ggy, hogy az ora tapintdja az
orsotoke also feliiletét érintse. Az allvany fiiggéleges radja és a tapintdja parhuzamosak
legyenek, s az altaluk meghatarozott sik a furdorsé tengelyén atmend orsotoke vezetékekkel
parhuzamos (el6z6 vizsgalatokban C—D iranyt) sikban fekiidjék.

Olvassuk ki a 9. dbran bemutatott diagrambdl a gépre vonatkozé legnagyobb furasi hatarhoz
tatozo6 eldtolasiranyu erot és kézi elétolassal olyan nyomast fejtsiink ki az erémérdre, amig
az ezt az er6t nem mutatja. Most olvassuk le az 6ra allasat.

A szabvany dllvanyos gépre 1 mm, oszlopos gépre 2 mm rugalmas szétnyilast enged meg, ha
a gép kinyulasa 1000 mm. Az orardl leolvasott értéket tehat a kinyulas ismeretében ardanyos
atszorzassal szamitsuk at 1000 mm-re, s igy hasonlitsuk 6ssze a megengedett értékkel.
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VIZSZINTES MAROGEP SAJAT PONTOSSAGANAK VIZSGALATA
A vizszintes mar6gép pontossagi vizsgalataira a szabvany 16 mérést ir eld. A gép
tokéletességének megitéléséhez valamennyi sziikséges. Most csak azokat vessziik at,

amelyek a mérés jellege miatt 0ijszeriiséget jelentenek, ill. nagyon lényegesek.

Vizszintes marogép felépitése, fébb részei:
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Parhuzamossag ellendrzése az asztal felfogolapja és hossziranyu mozgasa kozott:

A vizsgalathoz mérdorara és olyan vonalzora van Sziikségiink, amelyiknek hossza az asztal
hossziranyt mozgasahoz igazodik, de ha az asztalhossz 1,5 m-nél nagyobb, a vonalzé
legalabb az asztalhosszanak felével legyen egyenld.
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1. abra. Parhuzamossag ellendrzése az asztal felfogdlapja és hossziranyt mozgasa kozott,
vizszintes marogépen
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A konzolt és a keresztvezetéket kozéphelyzetiikbe allitjuk és rogzitjiik, majd az asztal
hossziranyu kozépvonalanak két végén két egyenld nagy méréhasabot helyeziink el, s
rafektetjiik a vonalzot (1. abra). A mérdorat az allvanyhoz vagy gerendahoz erdsitjiik
(nagyon jol hasznalhat6 a magneses rogzitésti méréallvany) ugy, hogy tapintdja a vonalzon
fekiidjék fel. Az asztalt kézi eldtolassal teljes hosszaban elvezetjiik az o6ra tapintoja alatt, s
figyeljiik az ora kitéréseit.

A péarhuzamossagi hiba szabvanyban kozolt megengedett értékei az asztal hossziranyu
mozgasatol fiiggnek.

Ha a hossziranyu mozgdas kisebb, mint 500 mm, a hiba 0,02 mm, 500-1000 mm mozgds
kozott 0,03 mm és 1000 mm felett 0,04 mm. Az értékek az asztal teljes elmozdulasara
vonatkoznak.

Parhuzamossag ellenérzése az asztal felfogolapja és keresztiranyi mozgasa kozott:

A vizsgalathoz mérdora, a keresztiranyt mozgasnak megfeleld hosszu vonalzo és lehetdleg
magneses rogzitésii mérdallvany sziikséges.

A konzolt és a hosszasztalt kozépre allitva rogzitjiik, majd az asztal keresztiranyt
szimmetriavonalanak két végére egy-egy azonos méretii méréhasabot helyeziink, s erre
felfektetjiik a vonalzot. A mérdorat a gerendahoz erdsitjiik ugy, hogy tapintodja a vonalzot
érintse. Az asztalt kézi el6tolassal a két szEIs6 helyzet kozott elmozgatjuk, s kdzben
figyeljiik az ora kitéréséit (2. abra.).

A megengedett hiba 0-0,03 mm 300 mm-re vonatkozoan, de csak olyan értelemben, hogy az
asztal kiilsé széle magasabban dlljon.

2. dbra. Parhuzamossag ellendrzése az asztal felfogdlapja és keresztiranyu mozgasa
kozott vizszintes mardogépen
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Parhuzamossag ellenérzése az asztal felfogolapja és a foorsé tengelye kozott:

A vizsgalathoz kupos szart, 300 mm hosszu hengeres mérdrésszel rendelkezo ellendrzo
tiiske, mérdora €s legalabb 200 mm talphossziusagi mérdallvany sziikséges.
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3. dbra. Parhuzamossag ellendrzése az asztal felfogolapja és a foorso tengelye kozott

A gondosan megtisztitott mérétiiskét a féorso tiszta kipos furataba illesztjiik. A hossz- és
keresztiranyban kozépre allitott és rogzitett asztalon elhelyezziik a mérdoraval felszerelt
allvanyt ugy, hogy a talp az asztal hossziranyaban alljon. El6bb az 4, majd a B helyen
mériink (3. abra).
A méroorat a talp elmozgatasaval az asztal hossziranyaban atvezetjiik a mérétiiske alatt, s
ezzel kimérjiik az asztal és a tiiske also6 alkotoja kozotti tavolsagot. Hogy pontos eredményt
kapjunk, 4 és B pont alatt egyarant tobbszor vezessiik at az 6rat. Ha a tiiske hibatlan volna és
pontosan illeszkedne, az 4 és B mérés kiillonbsége adna a parhuzamossag hibajat. A tiiske
pontatlansagainak kikiiszobolése miatt a mérést megismételjiik a tiiske 180°-os elforgatdasa
utan is, és az A, ill. B pontokban kapott eredmények szamtani kozépértékeit meghatarozzuk.
A hibat a kozépértékek kiilonbsége adja.
A parhuzamossagi hiba megengedett értéke 0-0,02 mm, 300 mm-re vonatkozoan. Ez csak
akkor fogadhato el, ha az asztal eliilsé széle all magasabban, mint az asztal idedlis helyzete.
(Az eltérések minden ilyen értelmi megkdtése a forgacsolas kdzben keletkezdé deformacio
pontossagot befolyasolo hatasait veszi figyelembe.)

Parhuzamossag ellendrzése az asztal keresztiranyui mozgasa és a féorso tengelye kozott:

A vizsgalat eszkdzei: mérotiiske, az asztal keresztirany(l mozgasanak megfeleld hosszusagu
hengeres mérdrésszel €s mérdora.

A tiiskét - mindkét illeszkedd feliilet gondos tisztitdsa utan - a foors6 kupos furataba
illesztjiik, az asztalt hossziranyban kozéphelyzetbe allitjuk és rogzitjiik.

A mérést fiiggoleges (a helyzet) és vizszintes (b helyzet) sikban kell elvégezni (4. abra). A
mérdorat ugy erdsitjiik az asztalhoz, hogy tapintdja a helyzetben a tiiske legalso, b
helyzetben valamelyik legsz¢éls6 alkotojat érintse. Az ora tapintdjat az asztal keresztirdny
kézi mozgatasaval a tiiske teljes hosszan végigvezetjiik, s figyeljiik az ora kitéréseit. A tiiske
hibdinak kikiiszobolése miatt a mérést a tiiske 180°-0s dtforditasa utin megismételjiik. A
keresett hibat a két mérés szamtani kézépértéke adja.
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4. abra. Parhuzamossag ellen6rzése az asztal keresztiranyu mozgasa és a foorso tengelye
kozott, vizszintes marodgépen

A parhuzamossag szabvanyban rogzitett megengedett hibdja fiiggoleges sikban egyardnt
0,02 mm, 300 mm-re vonatkozoan.

A féorso és belsé kupja kozotti egytengelyiliség vizsgalata:

Az ellendrzést célszerii kozvetleniil az el6z6 vizsgalat utan, az ahhoz egyszer mar beallitott
gépen elvégezni (5. abra).

Az ora tapint6jat a tiiske A, majd B pontjahoz fektetjiik, a foorsot lassan koriilforgatjuk, s az
ora kitérését feljegyezziik. A merést négyszer kell megismételni tigy, hogy a tiiskét az orsofej
kupos furataba minden alkalommal 90-90°-kal tovabb forgatva helyezziik vissza. A hibadt a
négy meérési eredmény szamtani kozépértéke adja. Szabvanyban régzitett megengedett értéke
A helyen 0,01 mm, B helyen 0,02 mm.

A foorsofej kiilsé kozpontosito feliileteinek futasat, a féorso tengelyiranyu mozgasat és a
foorsofej homloklapjanak merdlegességét a foorso tengelyére vonatkozodan az eszterga
féorso ellendrzéséhez hasonloan végezziik el. A tliréseket a szabvany tartalmazza.

{ B

Co—

5. ébra. Egytengelyliség ellenérzése a vizszintes marogép féorsoja és belso kiipja kozott
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A tamasztocsapagy furatianak és a foorso tengelyének egytengelyiiségi vizsgalata:

A méréshez hengeres ellenérzotiiske, mérdora és konyokos kar sziikséges. A vizsgalatot a 6.
abra szerint 4 és B helyzetben, a fiiggbleges (a) és a vizszintes (b) f0sikban egyarant el kell
végezni.

A hengeres ellendrzotiiskét a timasztocsapagy furataba helyezziik. A mér6orat a féorsohoz
er6sitjiik gy, hogy tapintdja érintse az ellendrzo tiiskét. A foorsot kézzel koriilforgatjuk,
kdzben a mérdorat a fliggdleges fosikban végzett mérés alkalmaval a legfelso és legalso (@), a
vizszintes f0sikban végzett mérés kozben pedig a két sz¢Els6 (b) helyzetben leolvassuk.

Az egy fosikhoz tartozo két leolvasds kiilonbsége az egytengelyiiségi hiba kétszerese. A vizsgalatot
a tdmasztocsapagy A4 és B allasaban kell elvégezni. 4 hiba szabvanyban taldlhaté megengedett
értékei a kovetkezok: A helyzetben a fiiggdleges és vizszintes sikban egyarant 0,03 mm, B
helyzetben pedig 0,04 mm mindkét sikva vonatkozoan.

Aﬁ:

6. abra. Egytengelytliség-ellenérzés a vizszintes marogeép tdmasztocsapagy furata €s a féorsod
tengelye kozott
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FUGGOLEGES FOORSOJU MAROGEPEK PONTOSSAGI VIZSGALATA

Fiiggoleges foorsoji marogép felépitése, fobb részei:
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Az asztal felfogo feliiletének siklapusag ellendrzése:

Mérdeszkozok:

- Vonalz6 (A hossza az asztal felfogo feliiletének feleljen meg. 1,5 m-nél nagyobb
asztalhossz esetén lehet rovidebb, de legalabb az asztal hosszanak a felével legyen
egyenld.)

- Mér6hasabok

- Hézagmérd

Ajanlott megengedhetd eltérés:
-0,04 mm 1000 mm-re, csak homoru lehet.

A sikot egyértelmiien meghatarozza harom, nem egy egyenesbe esd pontja, ami legyen A, B,
¢s C pontok. A vonalz6t a 1. dbra szerint az atlok iranyaban egyenlé méréhasabokra
fektetjiik, a vonalzo és az asztalfelfogd lap kozotti hézagot méréhasabokkal és hézagmérdvel
kimérjiik. Az A-B vonalzohelyzet mellett meghatarozzuk a felezOpontnal a hézagot. Ha a
felezépontnal a hézag a C-D helyzetli vonalzoallasnal mas, akkor a két hézag kiilonbségének
kétszerese adja a D pont eltérését az A, B, C siktdl. A siklap csak homort lehet.

Pontosabb eredményt ad, ha a feliiletet egyenesség mérés-sorozat alapjan mindsitjiik, amikor
hossz, kereszt és atlos iranyban végziink eltérés mérést.
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1. abra. Az asztal felfogo feliiletének sik volta

Az asztal felfogo lapjanak parhuzamossaga az asztal hossziranyu mozgasaval:

Mérdeszkozok:

- Vonalzo (A hossza az asztal felfogo feliiletének feleljen meg. 1,5 m-nél nagyobb
asztalhossz esetén lehet rovidebb, de legalabb az asztal hosszanak a felével legyen
egyenlo.)

- Mér6hasabok

- Méréora magnestalpas allvannyal

Ajanlott megengedhetd eltérések:
- 500 mm hossziranyt mozgasig: 0 - 0,02 mm
- 500 - 1000 mm hossziranyu mozgasig 0 - 0,03 mm
- 1000 mm hossziranyt mozgas felett 0 - 0,04 mm, minden esetben az asztal teljes
elmozdulédsara vonatkoztatva.

Az asztal hossziranyu kozépvonalanak két végén elhelyezett, egyenld, parhuzamos
mérbhasabokra vonalzot fektetiink (2. dbra). A mérdorat a féorsohoz, vagy a gépallvanyhoz
er6sitjiik ugy, hogy a tapintdja a vonalzot érintse. Az asztalt hosszaban, az ora tapintoja alatt
vezetjiik, kozben az ora kitérését figyeljiik. A konzol és a keresztvezeték kdzéphelyzetiikben
rogzitettek legyenek.

2. abra. Az asztal felfogd lapjanak parhuzamossaga az asztal hossziranyu mozgasaval
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Az asztal felfogo lapjanak parhuzamossaga az asztal keresztiranyu mozgasaval:

Méréeszkozok:

- Vonalzo6 (A hossza az asztal felfog6 feliiletének feleljen meg. 1,5 m-nél nagyobb
asztalhossz esetén lehet rovidebb, de legalabb az asztal hosszanak a felével legyen
egyenld.)

- Mérbéhasabok

- Mérddra magnestalpas allvannyal

Ajanlott megengedheto eltérés:
- 0,02 mm 300 mm-re vonatkoztatva. Az asztal kiils6 része csak magasabb lehet.

Az asztalt hossziranyban kozépre allitjuk. A konzolt ugyancsak kozépen rogzitjiik. Az asztal
kozepén keresztiranyban két egyenlé mér6hasabra vonalzot fektetiink (3. abra).

A méroorat a magneses talp segitségével az allvanyhoz erésitjiik tigy, hogy a tapintdja a
vonalzot érintse. Az asztalt keresztiranyban, sz€1s6 helyzettdl sz€lso helyzetig mozgatjuk,
kozben az ora kitérését megfigyeljiik.

3. abra. Az asztal felfogd lapjanak parhuzamossaga az asztal keresztiranyu mozgasaval
A mardéorso (féors6) merodlegességének vizsgalata az asztal felfogoé lapjahoz képest:

Mérdeszkozok:
- Vonalzé megfelel6 hosszban
- Mérbéhasabok
- Mér6ora, konyokds mérdora-tartoval

Ajanlott megengedheto eltérés:
0 - 0,02 mm 300 mm-re vonatkoztatva.

A konzolt és az asztalt - hossz- és keresztiranyban - kozéphelyzetbe allitjuk. A méréorat
konyokds mérdora-tartoval a féorsohoz rogzitjik.
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Egy vonalzot, melynek végei ald egyenlé magassagii méréhasabokat helyeziink, az asztal
felfogo lapjara fektetiink A-A, illetve B-B iranyban (4. dbra). Hossziranyl mérésnél a
mérdodra tapintdja az A-A iranyban elhelyezett vonalzot eldszor egyik oldalon, majd a féorso
180°-o0s elforditasa utan a masik oldalon érinti. A két helyzetben az ora kitérését leolvassuk,
¢s a leolvasott értékek kiilonbsége adja a hibat. Keresztiranyt mérésnél ugyanigy jarunk el a
B-B iranyban.

4. abra. A maro6ors6 merdlegessége az asztal felfog6 lapjara

A foorsé bels6 kiipjanak egytengelyliség vizsgalata:

Meérdeszkozok:
- Ellenérzétiiske illesztészarral, 300 mm hosszu hengeres mérérésszel
- Méréora magnestalpas allvannyal

Ajanlott megengedhetd eltérések:
- A-nal: 0,01 mm - B-nél: 0,02 mm

Az ellendrzdtiiskét a kupos illesztdszarral a foorso furataba illesztjiik. Lassan korbeforgatjuk
a foorsot, mikdzben a tapintdjaval a tiiske A, illetve B pontjara tdimaszkodo ora kitérését
figyeljiik (5. abra). A mérést négyszer kell megismételni oly modon, hogy a tiiskét az
orsofejbe minden alkalommal az orsofejhez képest 90-90°-al tovabbforgatva helyezziik be.
Hibanak a négy mérés szamtani kozepét vessziik.
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5. abra. A foorso bels6 kiipjanak egytengelylisége (futasa)

A féorsofej kiilsé kozpontosité kipos, illetve hengeres feliiletének futas ellenérzése:

Meéréeszkozok:
- Mér6ora magnestalpas allvannyal

Ajanlott megengedhetd eltérés:
-0,01 mm maximalis ités.

A féorsot lassan forgatjuk és a mérdoran, amelynek tapintdja a vizsgalando feliiletet
merdlegesen érinti, az iitést leolvassuk (6. abra)
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6. abra A foorsofej kiilsé kozpontositod kupos, illetve hengeres feliiletének futasa
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