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Bevezetés

Fz a jegyzet a Kozlekedési & Tévkdzlési Miiszaki FOiskola jir-
miigyirtdsi szakos hallgatéi részére készilt a Forgdcaolé megmunkslds
c. tantirgy mésodik féléves anyaginak elsajétit4sshoz, Tartalmst tekint-
ve folytatisa a forgdcsoldselmélet! alapismereteket tdrgyals jegyzetnek
és a jArmligydrtdsi szakos lizemmémikoket a felszerszimozisi folyamat
tevékenységkiireivel, a munkadarsb helyzetmeghatirozdsédval, a megmun-
kdldsi pontossdgnak az MKGS-rendszerben torténd tudatos megtervezésé-
vel, az elSgydrtmdnyok gazdasdgos megvélasztisdval és a forgicsolé ké&-
sziilékek szerkesztésének alapelemeivel ismerteti meg, '

A jegyzet anyaga alapul szolgil a fogficsolé megmunkslisck mii-
velettervezéséhez, a sziikséges gyirtéeszkdzik kivdlasztdsdhoz, illetve
megtervezéséhez, Mivel a hazai gépiparon beliil éppen a jarmiigydrtd
izemekre jellemz8 a gyakran véltoz6 sorozatnagysig €s az igen magas
foku miiveletconcentrici6, aminek kbvetkeztében nagyszdmu szerszdm és
készillék vesz részt a megmunkédldsban, ezért kiilonds jelentSséget kap
a technolégus munkdjdban a felszerszimozis &s -késziilékezés feladat-
kiire. - :

A tananyag elsajititdsdnak médszere a Szerszdm- és késziilék-
szerkesztés sok évi tapasztalatin & ezen ismeretanyag miiszaki egye~
temi &8s kiilonboz8 gépipari f6iskolékon t5xrténd tanitis4n alapul. Fz a
magyardzata annak, hogy jegyzet megirisshoz LECHNER FGON: FOR-
GACSOLO KESZULEKEK SZERKFSZTESENEK ELEMEI c. egyetemi tan-
kdnyvének, illetve a dr., KARDOS, 'RABEL, dr. SASI NAGY, PERCZF:
KESZULEKSZERKFSZTES c¢. egyetemi tankdnyv, ill. fSiskolai jegyzet
fGbb gondolatmenetét kdvetve, azok ibraanyagit felthaszndlva igyekeztem
a gyakorl technolégus mémdk és a jArmiigy4rt6 iizemmérntk ismeret-
anyagit egy szintre hozni. '

' Természetesen ez a jegyzet a szerszim- &3 késziilékszerkesztés—
nek csak az alapismereteit tdrgyalja, amelyre &pitve a tantirgy prog-
ramjéinak megfelelden a kivetkezd fSlévekben az egyes konkrét forgicsolé
megmunkildsi miiveletekhez tipikusan felhasznilt gyfrtéeszkdzokkel is
megiemerkedhetnek hallgat6ink, és tuddsukat kiegészithetik, illetve el-

- mélyithetik a szakma bOségesen hozzdférhetS hazai és magyar nyelvre




leforditott szakirodalmib6l. A jegyzet megirfsfhoz felhaszndlt és hall-
gat6k 6rdekiSdésére szdmottevd forrfsmunkikat az egyes fejezetekhez
csatolt 1rodalomjegyzékekben ajfnlisképpen killtn feijegyeztem.
Végezetiil szeretnék kbszdnetet mondani mindazokmak, akik tand-
csaikkal, észrevételeikkel, munkfjukkal a jegyzet megirfisshoz hozzise-
gitettek.
Kilsn kiszdnetemet fejezem ki Dr. Ball Jfinos egyetemi docensnek, a .
jegyzet birdl6jénak, ski lelidismeretes alapossiggsl, tudomfnyos igényes-
séggel &a nsgy gyakorlati tapasztalattal felvértezve foglalkozott & kégirat-
tal 68 hasznos megjegyzéseivel hozrdsegitett a munka eredményes befe-
jezéséher.,

GySr, 1980. mdrcius
Igaz Jend




l.AWmegnmﬁﬁsfebumﬁnoﬁsa'

1.1 Felszerszamozisi tevékenység
és a felszerszimozottsigi fok

A villalati miszakl fejlesztés folyamatfban, a gyirtisfejlesztési
tevékenységen beliil igen lényeges helyet foglal el a felszerszimozss.

F fogalomba tartozik a szabvényos szerszimokr6Sl és késziilékekrd! val
gondoskoddson kiviil, az adott gydrtminy alkatrészei gydrtisihoz sziik-
séges kiilonleges szerszdmok, késziilékek, valamint egyéb gydrtbeszko-
28k szerkesztésének &8 gydrtdsinak megrendelése,

Thgably értelemben vett felszerszimozison mindazon szerszimok,
késziilékek, mérbeszkbzdlk ﬁsszességét illetve arfnyft értik, melyek
a gyirtmény (alkatrész) el6dllitdsshoz, az elSirt technolbgia végrehiajti~
s4hoz muszakilag elengedhetetlentil sziikségesek, illetve a technolégia
végrehajtisdt megkodnnyitik, Fzen meghatdrozds tulajdonképpen a gyirtis
szerszdmellbtottsdgst tiikrdzi és meghatirozza a gyirtmény, az alkat-
rész, a szerelvényegység termelési dsszvolumen]éhez kapesolédé felszer-
8zimoz4s arinyit.

Ez természetesen magéba foglalja a gydrtmany, a gydrtdstechno-
l6gia fejlesztéséhez kapcsoléds, és igy a termelékenysdg nivekedését
biztosit6 gydrtSeszkbzok ktrét is, de helytelen Bsszetétel esetében — ké-
zi- és géplszerszdmok egyméshoz vals helytelen arfinya, gpeciilis szer-
szimok 63 késziilékféleségek alkatrészekre, gydrtméinyokra vonatkozé
alesony mutatészéma - az arfnyszimb6l levonhatd kbvetkeztetésekre hely-
telen miiszaki tdjékoztatist adnak, mivel nem bizonyitjdk a technolégia
fejlettségét, figyelembe véve természetesen a gy4rtds egyedi-, kis-
kézép—-, vagy nagysorozat jellegét. Ezért sziikebb értelemben gyﬁrtﬁs
felszerszdmozottsdga vizsgilatakor csak a specidlis szerszimok, készii-
lékek, mérSeszkbzik sszességét vesszik figyelembe &s ennek a gydrt-
méinyhoz, alkatrészekhez esetleg technolégial miiveletek gyakorisdgshoz
viszonyitott arinyszdma hatirozza meg a gyirtmdny, a gyfirtds, illetve
a miivelet felszerszﬁmozottsﬁgl folit.

Ettdl a tervékenységtdl ftigg az egyes gyirtminyok felszerszdmo
zdsanak:

- idSbeli pontossiga,
mennyisége, '
mindsége. _ .




A gyfrtis kiilonbézd fizisalban a felszerszdmozis szilkséges és
elégséges mennyisége kiilonbdz0. Altaliban hérom felszerszdmozfsi fo-
kozatot kiilonbdztetlink meg, a prototipus elGallitisdhoz felhasznilt készii-
_ 1ékeken, gyfirtoeszkdzokon kiviil.

I. fokozat

A gyfrtminy "0" sorozatinak meginditdsa eldtt szdkségeaek azok
a gyfirtéeszkdzok, amelyek nélkiil a gydrtdst egydltalin nem lehet el-
kezdeni., Ezek az un. echnolggga:lag feltétleniil szukséggs_gy{trtéeszkd—
zdk. Fzek koziil esetleg néhdny mir a prototlpus elodllitisa idején el-
készult

1. fokozat

A i'o" sorozat tapasztalatai alapjin megindulé iizemszerii sorozat-

gyirtds részben az 1. fokozatban emlitett késziilékkel megoldhatd, de
legtdbb esetben az izemszerii sorozatgydrtds mdédositott, és részben
tobb technolégiailag szitkséges gydrideszkozt igényel, Ezeket soroljuk a
II. fokozatba.

I_II; fokbzat

CE caoporl:ha azok a gyfrt6eszkozdk tartoznak, amelyek nem fel-
tétleniil sziikségesek, de hasznilatuk révén miiszaki és gazdasdgi ered-
mény jon 1étre. E gyirtéeszkozok misik jellemzOje 4z, hogy Altaldban
kiforrott konstmkcxéhoz ‘hasznitjik.

- Az egyedi gyﬁrl:ésnal a felazerszdmozis el8bbi hirom fokozats-

- r6l nem lehet beszélni. E-gydrtdsi rendszerben, amennyiben felhaszndl~
nak késziilskeket és egyéb gyirtéeszkibzoket, ugy azokat a gyirtis meg-
kezdésekor az e18411it6k. rendelkezésére kell boesdtani. Egyébként a ké-
szlilékezés nem jellemz8 az egyedi gydrtdsra, még az elemekbll eldilli-
tott késziilékek hasznilata is kérdéses gazdasigossdgi szempontbol.

Az elsd felszerszdmozis. Az uj gydrtminyok miiszaki elokészité-
gi munkijiban a gydrtisterv kidolgozdsa alkalmdval 4llapitjik meg a
gydrtmény elsO. felszerszémozdsinak a mértékét, Fz legtdbbszdr a "o”

- gzéridra vonatkozik. Abban az esetben, ha a vérhaté nagyobb darabszim
és a konstrukclé Kdforrottsdga megengedi - mir az egyéb gyértéeszkozok
megrendelése is elvégezhetd.’

A gyirtbéeszkbz-rendelés szerszdm~ vagy késziilékszerkesztést

kéro lap felhasznildsdval torténik.

A felszerszdmozids koltségei (szerkesztés+gyirtis) a teljes fejlesz-

tési kiltség 50%-4t is elérhetik. |

A felszerszimozis mértékének meghat'irozésakor a legme'rfelelobb
a gazdasfgos felszerszémozést mint egy-egy gydrtminyndl elérend0 célt

elfogadni. :

10 - : o :
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A foly6 gydrtds pétlélagos felszerszdmozdsa, A gyirtisfejlesztés

4lland6 és kbvetkezetes munkdjinak jelentds eszkdze a mér sorozatban
gydrtott termékek tovabbi felszersz&mozdsa. A gyakorlatban a sorozat-
gyértési technolégia a gyirtds meginditisakor még nem szdimolhat mind-
azon késziilékekkel s egyéb gyartdeszkvzikkel, amelyek gazdasdgosan
alkalmazhatSk az egyes alkatrészek megmunkélssingl. .

A pétlélagos felszerszimozis gazdasfigi elemzésének sziikségessé-
gét az is indokolja, hogy az esetleges nem gazdaséigos gyfrtbeszkizok
alkalmazdsa rontja a mir kialakult gyartds addigi eredményeit. ,

A felszerszimozfs és annak gazdaségossdga kérdésénél elsdsor-
ban_a speciflis szerszimokkal, késziilékekkel kell szdmolni, mivel g
_termelékenység nivelését és az Onkblteégestkkentés végrehajtdsht eze-
ken keresztiil lehet a technolégiai eljirdsokndl elsSsorban biztositani,

Az egy€b, de a gydrtde végrehajtissboz sziikséges szerszimok, _
vagy késziilékek olyan jellegiiek, hogy a miiveletek csak veliik ‘végezhetOk .

el, ennek kivetkezt8ben nem fejienek ki 'lénye_ges::befioly_éﬁs_tri?gyiiiées:—' N
kbz - technolfgial gazdasfgi mutatsszéménak kialakitdsdra, mivel elen~ .
gedhetetleniil sziikségesek az elirt technolégiai miivelet végrehajtdsshoz. -
: A forgécsols megmunkélisok esetében a felszerszdmozés téma- -
korét még sziikitettebb értlemben 'szokds vizsgdlni, s az 4ltaldban vett
gydrtbeszkbzok, illetve specidlis gy4rt6eszkbzok helyett csgkis & felhasz-
nélt forgcsolészerszdmokkal kapcsolatos felszerszdmoz4si tevékenysé- -
get vizsgihjuk. - e A
' A szerszfmellitds - (a szerszimgéppel kapcsolatban és ‘sziikebh
értelemben) - a gép melletti szerszimtarol6 helyrdl a gép szerszdm-
-befogé elemének kiilonféle szerszfimokkal valé felszerelését jelenti.

— .

A gépek szerszfmellst6 berendezéseibe ujabban g,

.- szerszémtr, -

- a szerszdm cseréjét, _

- a Szerszdm rogzitését elvégzd egység, tovabbd

2 szerszim-viltd berendezés is beletartozik. -

- Az ide vonatkoz6 szakirodalom is a_fSors6vépaddéstsl minden -
részt a szerszdmozds kbrében tirgyal, 65 nem vilasztia el 8 szerszm-
tartbkat magétél a forghcsolé €ItSl, &6t a megmunk4l6 kozpontoknél ez a
teriilet még bbviil a_szerszdmtirolokkal, a gépen kiviili szerszdmbe4llits

késziilékekkel, a szerszAmtorést és szerszimeserét Yelzd berendezések-

o , . R ._

Tekintettel arra, hogy ezek a kérdések erSsen NC_orientsltak, _
- ezért nem kivdnunk tovébb belemélyedni tirgyaldsukba. Maradjunk még
- az 4ltaldnos fogalmak szintjén! De, mivel napjainkban a legmagasabb
‘bonyolultsdgi szintet az NC gépek szerszimai képyiselik, a fogalmak

tisztizdsa tekintetében hivatkoznunk kell ezekre is!
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1.2 A szerszam, a felszerszimozds és a szerszamozis
fogalma

 Szerszéim fogalma nem korlétozhaté csak a forgécsoldst végzo
elemre, hanem kiterjed a teljes tartérészre és a felfogérészre is.
Egy a géphez illeszkedd csatlakozé résztbl geometriailag j6l elvilaszt-
haté elemek Ssszessége szerszimként értelmezhetd. A szerszimelemek:
befog6~, tarté-, forgcsoléelem. (1.1 bra) Fz a hagyominyos szer-
szfmt6l nagysdgban, bonyolultsfgban is kiildnbdzik.

1.1 4bra - ;
Szerszimelemelk: befogh-, tarté-, forgicsolSelem

Felszerszimozsis az a folyamatjellegii tevékenység, mely egy gép
vagy gépesoport adott feladatinak megoldisdra, a leggazdasfgosabb fo-
lyamatos iizemeltetést biztosité szerszdmkészlet megtervezését vagy ki-
vilasztisit, legyartdsst vagy Osszeépitését, a sziikséges szerszimkész-
let tirol4sdt, a géphez ilizemképes dllapotban valé eljuttatéisét, optimilis
koriilmények kizotti biztonsigos miikodtetését valamint a szerszdmok
karbantartdsat hivatott megoldani.

Sgerszdmozis. Valamely gépen alkalmazott forgécsolészerszémok
tarték, felfogék Gsszessége. Ha a teljes szerszdmozisi rendszer tobb
szerszdmgép tipushoz is rendelhetd, ugy egységes szerszﬁmozési rend-
szerrbl beszéliink. _

A gép szerszimkészlete tébb kompletl: szerszémegységbol vala-
mint tartalék elemekb8l 11, A szerszimkészlet mennyiségi als6 hatira
az alapszerszdmozds, amely a gépen vérhatblag megmunkilisra keriilo
alkatrészek azonos jellegii feliileteinek kialakitdsdra szolgdlS, és sok uni-
verzélis forgdcsolé elemet tartalmaz. Az alapszerszdmozést 4ltaldban
a szerszimgép gyirté alakitja ki.
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A teljes szerszdmozfis az alapszerszdmozfisnak apecidlis szer-
szdmokkal kiegészitett, a gépen v4rhat6lag megmunkéldsra keriild alkat-
- részek, Usszes feliiletelemeinek megmunk4ldsfra szolgdlé szerszimepy-
ségek, 1ll. elemek Usszessége, azaz a legsokoldalubb szerszimkészlet,
amelyet a gépen egyiltalin fel lehet haszn4lni, ‘

Az optimilis szerszdmozis mennyiségileg az alap- és a teljes
szerszimozis kbzott helyezkedik el &s az adott gép, adott munkahelyi
feladatainak megfeleld alkatrészek megmunk4l4sshoz minimélisan sziik-
8éges szerszimkészletet jelentl. Az e¢l8bbieknek megfelelSen szerszim-
rendszerrd! akkor beszélhetiink, ha egy azonos gépi caatlakozé rész és
sok véltozatot felmutat6 szerszimelemek, kbzds elv szerint kialakitott
eszkizikkel kapcsolhaték dssze. 7 ' ‘

A szerszdmozisi rendszer segitségével torténd felszerszimozis
az alfibbi tevékenységekre &piil:

= munkadarabok felmérése; megmunkéilands feliiletelemek méret
és minGség szerint, :

- szersziémgép felmérése; a gép technolégial &3 mechanikai ké&-
pességeinek meghatirozdsa (vezérlés, méretek, fordulatszim-
eldtoldstartomdny, fGors6évégzddés, merevség, csapfigyazis,
szdnelmozdulds uthosszai, stb.),

- szerszimfajtik és egyedek Kkivilasztisa a rendszerbdl.

A 1.2 #brén véazolt tevékenység ritkin megy teljes egészében vég-
be. A szerszimrendszer 4ltaldban eleve adott &s vele egyiitt az alapszer-
szdmozds is. Ha a gép teljes szerszimozisht a gyirts, vagy a gyartd
4ltal megbizott szerszdmelG4llité6 helyesen alakitotta ki, akkor a felszer-
szdmozds egy kivilaszt4si tevékenységgé egyszeriissdik, ugyanis a teljes
szerszémoz4sb6l a megmunkildshoz sziikséges szerszdmokat csak ki
kell véilogatni. _ ‘ o

A 1.2 4bra a gydrtds miiszaki elSkészitésének egy sor fontos te-
vékenységét, €s azok kapcsol6disit mutatja. Fmellett sziikség van bizo-
nyos jirulékos tevékenységek elvégzéséhez, amelyek ahhoz kellenek,
hogy a felszerszimozis kivetkeztében a szerszdmgépeket gazdasfigosan
és folyamatosna iizemeltetni tudjuk. -

Fzek a kiegészitl tevékenységek: '

- a szitkséges szerszdmkészlet tdroldsa, annak

a géphez lizemképes 4llapotban eljuttatéisa,

- optimélis k&riilmények kOzdtt biztonsigos miikbdtetése,
valamint

a szerszimok karbantartisa, élezése, felujitdisa.
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A felszerszdmozis tervezhetd:

- egy adott gép, vagy
- homogén gépcsoport

szerszimellatfisinak megoldéséra, tovibbi egy adott szerszimgépfajtdra
egységesitett szerszdmrendszert az aldbbi vdltozatok srzeriat lehet konk-
retizéini, azaz a szerszimvilagztékot meghatdrozni:

adott alkatrédzre orientiltan,

- adott alkatrész-csalddra irinyuléan,

tobb alkatrész-csalddra illeszkedSen, végiil

a teljes gydrtminyvilaszték figyelembevételével.

1.3 Szerszamrendszerek és szerszimelemek

A rendszerszemlélet szempontjibél a jelenleg iizemeld szerszdim-
gépek szerszdmozfsit feloszthatjuk:

- éllﬁszerézémos. és
~ forgészerszdmos rendszerekre, s ezeken beliil hosszirdnyban
fllithaté vagy nem 4llithat szerszimokra.

Ha a szerszim "2Z" koordinita irdnyba a fGorsé forgdstengelyével
pirhuzamos, és ugyanilyen irdnyu kinyuldsa dlland6, hosszirinyban nem
dllithat6 szerszimnak nevezzik. Fllenkez0 esetben hosszirfnyban &lit-
hat$ szerszAmrél beszéliink. - L

l16szerszdm olyan kombinal¢ szerszdm, mely forgdcsolsds kodz-
ben nem forog. Tehdt a fGmozgist 2 munkadarab végzi és nem a szer~
szdm, ' ‘

Forgészerszdm olyan kombinilt szerszim, amely a fOmozgsst
végezve megmunkélds kSzben forog. _

A szerszfimrendszert alkotS elemek csoportositdsa altaldban funk-
clondlis szempontok szerint lehetséges.

Egy kombindlt szerszim a kivetkezO f6bb elemekhdl 4ll: (amelyek
az 1.3 4brdn lithaioék)

- alapszerszdmtarté vagy befogé elem az az elem, amely bizto-
sitja a forglcsolé elem vagy szerszdmtartd csatlakoztatdsit
a szerszdmgép szerszdmhodozdjdhoz, Fzt nevezziik az un.
“gép-felSli oldal"-nak. ’




1.3 4bra :
Egy toronyrevolver szerszdmozfsa egységes elven felépitett
szerszdmrendszer elemek segitségével

- szerszimtartd biztositja a forgécsolé elem vagy a hagyominyos
forghcaolészerszdm befogdsit. Fz az elem tobb részbdl 4lihat,
és att6l figplen, hogy az alapszerszdimtart6t6l szdmitva hinya
dik szerkezeti elem, LIIII. stb. jellel kiilonbdztetjik meg.
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Egy szerszémtartd Snmagsban is 4llhat tobb elembSl, de ezeket
csak akkor tekintjlik kiildn szerszdémtart6pak, ha ezek az ele-
mek a rendszeren beliil 6nélldan is felhasznilhaték (pl. furdtok-
mény, Morse-hiively stb.}.

- forgdcsold elem, mely egy vagy tSbb részbdl dllhat. A szer-
szdmtart6hoz kapcsol6ds, nagy tSmegben gydrtott, szabvinyos,
kereskedelmi forgalomban kaphaté (vagy gpecidlis, egyedileg
legyédrtott fogydeszktz. Fz az elem a hagyominyos értelemben
vett forgficsold szerszdm, amely a forgdcsolé é&ket hordozza.

A befogbelem &s a hozz4 csatlakozd tartéelem szerkezeti kialaki-

tisa a technolégiai igéayektSl, &9 a szerszamgép szerszimhordozbjinak .
meglev$ kialakitfsitél Rigg elsSsorban. L
Szerszidmhordozé a szerszAmgépnek az az eleme, amelyhez kbz- .
. vetleniil kapesolédik az alapszerszdmtarté gép feldli oldala: Ilyenek pél-
- daul a kiilonbdz0 szerkezeti kialakitdsu revolverfejek, kiteritett cserela-
- po@ szerszdmhordozék az esztergaszerii gépeken, ill, a- Szerszimorsé
végzOdése a fur6- &és mardégépeken. _ _ R
A szerszdimhordozék alapvetSen meghatérozzdk a gépek technolé-
giai tulajdonsdgait. . : S
A kézl szerszdmviltisu rendszereknek csak hosszu futdsideji, - S
nehéz gépeknél van jelentOségiik. A sokkéses rendszerek sem nagyon ..
terjedtek el, mert linedris elrendezésben egy é’ténon_korlétozott"szﬁmurr'
szerszdm helyezhetS el, és a nagyobb munkadarabok (300 mm' 4tméré .
felett) megmunkilésdndl a linedris elrendezés nem alkalmazhaté az it-
kbzési veszély miatt. Helyettik a révolverfejeket alkalmazzik, igen szé-

les kSrben, mégpedig dob, illetve sokszdg alaku kivitelben. Igen kedvez$. .

tulajdonsdgokat mutataak €. tekintetben a ferde tengelyii revolverek,:

A vizsgilatok azt mutattdk, hogy egy adott munkadarab spektrum
megmunk&ldsdhoz min. 9 szerszdmra van -8zlikség. Ugyanakkor, a dob-, .
illetve toronyrevolverekbe befoghaté szerszimmennyiség Altalibhan 6-8 S
db, az egyes szerszdmcseréll rendszerrel megépitett szerszdmgépeken -

. viszont, legaldbb .9...15, esetleg 30...50 db, szerszim tirolhats. Ez -

- még az igen bonyolult, sokmiiveletes munkadarabok megmunkilisaihoz
is bségesen elgendS. A szerszimcserélSs:pendszerck jellegzetessége,
- hogy a szerszdmviltiskor a szerszdmhorddzénak mindig a cserehelyzet-
be kell 4llnia, a revolvereknél ugyanekkof: az iitkdzés elkeriilése miatt
elbbb. vissza kell térni a biztonsdigi #6n4ba, és csak- ezutdn ‘hajthatd vég-
re a szerszdmviltis. A revolverfejes szerszdmhordozdk elterjedésének
magyardzata a sziikebb kapacitds ellendre a rovidebb szerszimvaltssi
iddben keresendd. _

Az NC szerszdmgépeken a szerszimfelfogdsi lehetSségek szdma
igen nagy, ezzel szemben az egységesitési tBrekvések {pl.: VDI irdny-
elvek stb.) hatisa jelenleg alig észrevehetS. A legutébbi idSben hazdnk-




ban az SPE (Szerszimgép Programozisi Fgyesiilés) forgészerszimos
rendszerre egy egységes hazai szerszdmozisi rendszer megval6sitdsi-
ra tett javaslatot. A rendszer merev és 4llithat® szerszdmtartdkra éplil,
azt az alapelvet kivetve, hogy egy forgdcsolészerszdmnak egy és csak

is egy befogisi lehetOséget biztosit. A javaslatot a 1.4 4bra tartalmazza.

[.4 A gyartéeszkoz-gazdilkodas feladatai

A gyartéeszkoz gazdilkodison a gyirtds miiszaki-gazdasigi eld-
készitése kOrébe tartozd tevékenységek koziil a gyidrtbeszkdzokkel kap-
csolatos feladatok Gsszessége értendS, ennek eredményeként a gydrtds-
hoz sziikséges gyirbeszkizok a termelﬁi_izemeknek a sziikséges idSben, .
mennyiségben és mindségben rendelkezésre kell, hogy illjanak. A gydrto-
eszkdz gazdilkoddssal kapesolatos villalati tevékenységeket a kivetkezlk
szerint lehet csoportositani:

- A gyintdszekdz szikséglet meghatdrozdsa, ezzel egyidejiileg
a gyirtéeszkiszdk igénylése (izemen beliili &s kiilsd villalattsl
beszerzendd gydirtdeszkdzok egyarant). :

- A gyfirtGeszkozOk gydrtissnak miiszaki-gazdasdgi elOkészitése,
a gydrtand6 gyirtdeszkdzok szerkesztése, a gydrtdeszkiz gyir-
t4isi technoldgia idOelemzése, a gydrtbeszkdz anyagnorma meg-
4llapitdsa, a gydrtbeszkiz anyagi miiszaki elfkalkuldci6jinak
elkészitése, a sajit elBllitisu gydrtGeszkdzok gydrtdseldkészi-
tési miiszaki-ligyviteli munkdi, a sajit elGdllitdsu, vagy kiils&
beszerzésii speciilis gyirtéeszkdzok miiszaki-gazdasigi értéke-
l&se,

- A gyirtdeszkozokkel valé gazdilkoddsi teendSk ellitdsa, a
gydrtéeszkozdk raktdrozdsa, a gyfdrtdeszkdzdk helyes haszndla-
tinak ellenOrzése, a gyfirtdeszkozik karbantartdisa és felujitdsa,
a gyirtds szempontjibél mir nem hasznélhatd felesleges gydr-
téeszkozok selejtezése s a még hasznilhatd szerszdm- és
késziilékelemek kiszerelése, a gyirtSeszkidzok nyilvdntartisa
gydrtminyonként, technoldgiai esoportonként). o

- A gyirtéeszkizokkel kapesolatos gazdasagi tevékenységek a sa-
jit el8sllitdsu gydrtdeszkdzok utékalkulicidja, a gydrtdeszkoz
koltséeelszimolisa, a gvirtbeszkdz miiszaki-gazdasigi mutatsi-
nak kidolgozdsa és elemzése, normdk, normativik megillapi-
tdsa.
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A gydrtbeszkoz sziikségletet meghatirozzik a gyartis szempont-
jibét: .

- gydrtminyonként, vagy :
- homogén gépcsoportonként hasznos id8alap szerint,
- az alkalmazott vagy alkaimazandé technolégidk alapidn.

Ha a gazddlkoddsi id8szak Gsszes gyirtminyai ismeretesek, akkor
a gy&rtbeszkdz sziikségletet 4ltaldban a szerkesztési rajzok és a kiadott
technol6giai utasitdsok figyelmebevételével &llapitjidk meg. A villalat
termelési szerve a gyirtandé Hsszes gyartményokat termékfajtsk, mennyi-
ségek &s gydrtdsi idOpontjuk szerint termelési programba 4llitja &s a
termelési program alapjén a gydrtményonkénti csoportositdshan levs
gyirtéeszkiz tGrzslapokon megadott gyirtéeszkiz élettartamok, felhasz-
néilisi normik segitségével megillapitja a gyirtmény darabszim, és az
elvégzendd technolégiai id8 alapjsn a gysrtishoz, a technolégia elvég-
28séhez sziikséges gyirtbeszkoz mennyiséget, '

A szikséglet megéllapitdsdnak elsd lépcséje sz, hogy a Eyart6-
eszkoz _nyilvéntartdé lapok alapjén felmérik a gyirtbeszkoz raktirakban,
a Szerszdémkiaddkban, a mihelyekben, a javitds alatt 4116 gyhrtbeszki-~
z0k mennyiségét fajtinként, figyelembe véve a rendelés, a beérkezés és
a sajit szerszdmiizemben gydrts alatt levd mennyiségeket is. Fzeket
az adatokat szembesllitjik a szémitott szilkségletelkel &5 igy 4llapitjik
meg a gydrtishoz szikséges gydrtGeszkozok fajtijat - és mennyiségét,
(Szerszdmok, 4ltaldnos és specidlis. késziilékek.) Ennek megillapitisa
utin a szerszdmiizem kapacitfsit és a kiilsd beszerzési lehet8ségeket
figyelembe véve hatdrozzék el, hogy a gyartb6eszkdzokbGl mennyit kell:

- importilni,

- mis villalattal gy4rtatni,

- sajit szerszimiizemben el84llitani,

~ szerszéim-regenerdlish6l, felujitdsb6l biztositani.

- Ha a gyirtisi programban uj gydrtmény is szerepel, akkor a
szerkesztés és a technolégial szervek kizlése alapjén kell figyelembe
venni a szerszim- és késziiléksziikségletet &s azt is, hogy a meglevo
gydrtbeszkozok kozil melyek azok, amelyek az uj gydrtményhoz, illetve
technolégifhoz felhasznilhat6k és melyek azok a szerszfmok &s wészii-
lékek, amelyeket a szerszdmszerkesztésnek kell el8késziteni. ‘

A sziikséges gydrtéeszkdz-mennyiséget felhasznildsi normék segit-
ségével fllapitjsk meg. A felhasznilisi norma az & Szdm, mely meg-
mutatja, hogy a technolégiailag helyes hasznilat mellett meghatdrozott
gyértmény, gyirtményalkatrész megmunk4lisshoz adott gydrtdeszkizhol
hény darab =zilkséges. A "Felhasznilisi norma" kifejezés kiegészitéséiil
meg kell emliteni a gyirtbeszkvz lettartam vagy ossztart6ssig fogalmit
iz, mely azt jelenti, hogy adott gyirtéeszkizzel, a teljes elhasznélédasig,
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adott munkadarabbdl hinyat lehet megmunkilni, illetve mennyi gépi mun-
kaideig hasznilhat6. Gépi gyirtdeszkdznél ugy is értelmezhetG, hogy fi-
gyelembe véve a munkadarab megmunkéldsi f0idejét, hiny 6rin keresztiil
hasznilhaté a gyirtGeszkoz.

A felhasznilisi norma, fiigg az alkatrész ‘megmunkilisira fordi-
tott gépi munkaidS mennyiségétSl, tovsibbi a szerszdm tartéssdgitél is.

A gyirtbeszkbz gazdilkodds a sziikséglet megéllapitisa utdn -
melynél a konstrukcié &s a technolégia elSirdsait veszi elsGsorban figye-
lembe - szdmitdsba veszi a gydrtméinyokhoz tartoz6, illetve a raktdrkész-
let dllandésdgit biztosité gyartbeszkdzbk anyag- és alkatrészszukség-
letét. . .

Az ilyen Osszetételii sziikségletfelmérés természetesen magiban
foglalja a kereskedelmi forgalomb6l beszerezhetd félkésztermék-szikség-
leteket is, melyeket az egyes gyfirtbeszkbzikbe beépitenek, pl. csavarok,
alatétek, szegecsek, csapok stb., az Altalinos késziilékek késziilékeleme-
it és esetleg a késziilékelemek kblestnzési kérdését is. Kiilon meg kell
emliteni azt a gydrtbeszkdz gazdilkodisi feladatot, mely a mir nem
hasznélatos - kifutott gydrtméinyokhoz tartozdé - vagy selejtezett gydrtd-
eszkozok részelemeinek felhaszndlisdval fiigg Bssze. Ezeknek a gyirts-
eszkbzbknek egyes elemei vagy alapanyagénak egy része, felhasznilhat6
" tovabbi gyArtéeszkdzok eld4llitdsdhoz, esetleg kisebb dtalakitdssal,

A gyirtbeszkiz szikséglet megillapitisa utdn a gyirtbeszkoz
gazddlkodds gondokodik a gydrtdshoz szilkséges szerszimok, késziilékek
 szerkesztésérol, gyartassirél, illetve bemérésérol, A gyédrtéeszkdzre
vonatkozd igény megjeltlésénél mindazokat a miiszaki adatokat meg kell
adni, amelyek egyértelmiien meghatirozzik a miiszaki jellemzdket,
tehdt: )

a gyértﬁeszkoz megnevezését, .

a gyirtbeszkbz elvi vazlatit - a gyértéstechnolégla, illetve a

szerszfimtechnolégus véleménye szerint - késziilékeknél a meég- :

munkéilandé munkadarab bizisfeliileteinek, a szoritis irdnyainzk

és a csatlakozds méreteinek feltiintetésével,

- az egyszerre befogisra vagy megmunkﬁlésra kerulo munkada-
rabok mennyiségét,

- a gyArtéeszkozzel - miiszaki szdmitdsokkal megéllapitott - le~
gyirthaté munkadarabok sz4mét,

- a munkadarab és a gyirtbeszkoz alkalmazdsfhoz szikséges mun-

* kagépeket (megnevezését és a munkagépet egyedileg meghatiroz6
gépszéimot). '

- idomszer &8 mérSeszkoz esetében a minoségellenOrzésre vonat-
kozt megéllapitdsokat,

- a gydrtand6 gydrtméinyalkatrész darabrajzit és technologiai

tervét, technolbgiai utasitdisat.
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A gyirtbeszkdz gazdilkodds a szerkesztést igényl6 gyértéeszkdzok
biztositisdt a gydrtbeszkdz szerkesztésen keresztiil végzi, figgetleniil
att6l, hogy a kiildnleges gyirtbeszkéz elGAllitdsst sajit szerszémiizemben
végzik el vagy sem.

A kereskedelmi forgalomb6l beszerezhetS és a munkadarab elé-
illitssa miatt feltétleniil sziikséges gyi rtbeszkibzik gazdilkoddsi kérdése
az 4ltalinos anyaggazdilkodds véllalati feladatkdréhez tartozik.

A gyirtbeszkoz gazdilkodisnak, de a szerszimszerkesztésnek is
kiilonleges feladata az uj szerszimok &s késziilékelk kiprébiliss és a
sziikséges prébadarab elkészitése. Minden elkésziilt, ill. beszerzett szer-
szémot, késziiléket a villalati szerszdmrészlegnek kell atadni kiprébilis-.
ra és a gyArtméinyalkatrészb8l mintadarabot kell késziteni hozz4. Amennyi-
ben egy alkatrészhez tSbb szerszim, készlilék tartozik, sorrendiségben az
utolsénak hasznélt gyfrtbeszkbzhbz - amely még a megmunk4lisban részt
vesz, tehdt nem ellen8rz8 miiszer - kell kitni az alkatrész probadarabjit.
Az alkatrész prébadarabja szerszdmonként két példinyban késziil. A szer-
szémraktérban a gyirtéeszkoz tdrolisi helyén Srzends az alkatrész préba-
darabjénak egy példdnya (spélddny), melyet a szerszdmhoz kitdtt munka-
gzimmal jelolnek meg, . o ’

. A gyirtéeszkbz munkaszima, egyben a vele elSillithaté gyt~
ményalkatrészek azonosithat6sight is biztositja. Fz lehetfvé teszi, hogy
a gyArtSeszkbz szerkesztés a gydrtbeszkoz igény bejentésekor feliilvizs-
gilja, a kért gyirtbeszkizzel elvégezendd miivelet nem végezhetb-e el
a mir meglevd gyirtéeszkizzel. _

.- A pydrtdeszkiz tervezése &8s szerkesztése utfin a sajit lizemben
eldallitandé pyirtbeszkdzok gyartistechnol6gifjit olyan részletességgel
kell kidolgozni, amilyet a gy4rtbeszkdz mennyisége, valamint a gyArtés
bonyolultsiga megkivin, Ha kiilonBsebb szakértelmet nem igénylS gyfirt6-
eszkoz gydrtdsarél van sz6, elegendd minden technolégiai terv nélkil
csak a gyéztﬁesz'kﬁz' darabrajzit kiadni a szerszimiizemnek az elkészi-
téséhez. Bonyolultabb gyértéeszkozok elSsllitdsakor természetesen egyes
miiveletekhez - a gépgyirtds sltaldnos elBirdsai szerint a miiveletirényi-
tdson kiviil - miiveleti utasitdst is sziikséges adni.

A gylrtbeszkbz gydrtds miiszaki elBkészitése megegyezik az eddig
emlitettek figyelembevételével a szokisos gépeyirtisi miiszaki elOkészi~
téssel. Tehft csak a technolgia meghatirozdsdt, a gyartss idGelemzé-
sét (amely azonban csak alkor szitkséges, ha nagy darabszému gydrt6-
eszkOz gyartdsirsl van sz6, mert egyébként a szerszdmlizem szakmunki-
sai idSbérben dolgoznak, a kiemelt minGségi munka biztositisira), és a
gylrtdeszkoz miiszaki elSkalkuldcisjat foglalja maghba. A gyfirtéeszkbzok
miiszaki elOkalkuldci6ja kiiléndsen elsS felszerszfmoziskor lényeges.

Azért szikséges ezt elkésziteni, ‘hogy egyrészt a gyirtményra
vetitett gazdasigossdgot meg lehessen 4llapitani, mésrészt a szerszim-
" lizem terhelését figyelemmel tudjik kisémi,
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A gy:ixtéeézkﬁz gvirtds miiszaki iigyvitele a véllalat sajﬁt szer-
szdmiizemében - a gyirtds dltaldban egyedi jellege kivetkeztében - 1é-
nyegesen egyszeriibb. A gydrtdseiGkészités 4ltaldban csak a

- gyirtdsi kisérOlapot,
- anyagkivételezési utalvinyt és
- munkautalvinyt (nem idOelemzettet) 4llitja ki.

A hasznilatbavétel vagy raktari bevételezés a minoségellenorzes
igazoldsa alapjin torténik.

A gyirtbéeszkdz gazdilkodds kdrébe tartozé egyik legfontosabb fel-
adat a gyartbeszkozok tdroldsa, kezelése €s nyilvintartdsa, tehét a gydr-
t6eszkozok raktiri gazdilkoddsa. A raktdrgazdédlkoddsi tevékenységét a
gvartéeszkibz gazdilkodds 4ltalfban a kovetkezl teriileten fejti ki:

- A kbzponti gyértéeszkbz raktdrban, illetve eltérd profillal
rendelkezd villalatnil a killondll6 fizemi gyidrtdéeszkiz raktirak-
ban, pl. a Ganz-MAVAG esetében kiilon motorgydrtdsi és kiilsn
vagongyartdsi lizemi gyirtéeszkiz raktdrakban.

- A miihelyel: szerszdmkiad6indl, melyekhez a kbzgazdasigi el-
hatdrolds kivetkeztében a munkahelyen levs gyArtéeszkbzoket is
hozziszimitjuk.

- A mindségellenSrz8 szerveknél levd, az ellenGrzést biztosité
mérdmiiszerekkel kapesolatban.

A véllalat nagysdga, a gyArtds jellege, a felszerszdmozds mértéke,
a gyirtéeszkoz 4llominy vélasztéka és mennyisége hatirozza meg a gyar-
téeszkdz raktdrgazddlkoddsi szervek szervezetét annak centralizdlt vagy
decentralizdlt form&jdt. A raktdrgazddlkod4s j6 miikBdésének elofeltétele
a raktirak és a szerszdmkiadék helysziikségletének, elhelyezési rendjé-
nek &s berendezéseinek helyes és megfeleld meghatdrozésa és kialakitésa,
a gyirtbeszkoz nyilvéntartdsok mﬁszakilag és gazdasigilag j6l megszer-
vezett volta.

A gyArtbeszkoz raktirgazditkoddsinak a kovetkezo feladatokat kell
elldtnia:

- Az elkésziilt vagy beérkezett gyfrtéeszkdzok mennyiségi Atvé-
telét 2 minGségi feliilvizsgdlat, illetve a prébik lebonyolitisa
utén. ' '

- - A gyfrtbeszkozok miiszaki (szerkesztési és gydrtasi) kovetel-
ményeiknek megfeleld tdroldsit és kezelését.

- A gyértéeszkdzok munkhelyre széllitisit, a munkahelyen levd
gvéirtéeszktzok miiszaki hasznélhatéségénak folyamatos ellenGr-
z8sét, 2 hasznilatban mAr nem lev0 gydrtéeszkozdk visszavé-
telét, a hasznflhatatlan gyirtéeszkozok kiselejtezését és a hasz-
nilhaté gydrtéeszkdz elemek kiszerelését.




- Kiilonbbz0 miiszakilag és gazdasdgilag sziikséges nyilvdntarts-
sok vezetését,

Ipargazdasdgilag is indokolt a centralizalt, illetve szakositott
gydrtéeszkoz gazddlkodis. Azonos elvnek kell érvényesiilnie a termeld vii-
lalat szerszdmgazdilkod4sdnsl is és ezért helyes ha a gydrtfeszkiiz rakti-
rak irdnyitdsa, - a teljesen speciélis, kizdr6lag egy technolégiai miiveleti
esoporthoz tartozé gyirteszkizok kiviteléve - kSzpontositott. Igy biztosit-
haté a gyértbeszkbz6k gazdasdgos felhasznaldsa, azonos technolbgial tevé-
kenységet folytat6 iizem-, miihelyegységek folyamatos gydrtdeszkz-elld-
tdsa. :

A villalat technol6giai adottsdgdnak megfelelfen a gydrtéeszkézik
tidrolisa dltaldban kétféle: . :

- gyirtményokénti tirolis,
- gyfrtGeszkbz-fajtdnkénti tdrolis.

Az elSbbi eldnye, hogy kbnnyen dttekinthetd az egyes gyirtmé-
nyok egész gyirtbeszkdz dllomdnya. Hitrinya, hogy nagy a helysziik-
séglete, pedig a kereskedelmi forgalomban beszerezhetd gyirtéeszkizs-
ket helyes egy helyen 6s nem gydrtményonként tirolni.

A gydrtbeszkOz-fajtdnkénti téroldsi elfnye, hogy kisebb a helysziik-
séglete, hitrinya, hogy a fajtikon beliil sz4mszerint - a gydrtméinyhoz,

- technolégifhoz valé azonositdsi szerszdm-szimonként - szitkséges nyil~
véntartani. Kiaddea és kezelése igy lassubb és a gyfrtminyonkénti sziik-
séglet nyilvantartdsdhoz kiilon csoportositdst kell esetenként végrehajtani,
vagy kettOs nyilvdntartdst kell vezetni. '

E A szerszdmkiaddk feladata, hogy a termeléshez sziikséges gyirt6-
eszkdzbket a gydrts iizem dolgozéinak idoben rendelkezésre tudjdk bo-
csdtani, é8 a gy4rtds sordn szitkséges szerszdmeseréket gyorsan és jol
végre tudjdk hajtani. A szerszimiiadék készletaziikségletst, a specidlis
gydrtdeszkozdk tekintetben a termelési program alapjdn 4llapitjak meg,
mig az 4ltaldnos gydrt6eszkdz készleteket a miiszaki vagy statisztikai
normdk alapjdn hatdrozzdk meg.

A gyirtbeszkdz kiadds helyes médja 2z, ha a gydrtdeszkdzt a
miiszaki dokumenticiéval - alkatrészrajzzal, technolégiai tervvel, mii~-
veleti utasitdssal és a munkalappal - egyitt az anyaggal, félkészgyart-
ménnyal egvidejiileg a munkahelyre szdllitjdk. Fhhez tdlcdkat, az4llité-
kocsikat szoktak alkalmazni. Az elkésaziilt gydrtminyalkatrészek gyirt6-
eszkizeinek visszaszdllitdsarsl ugyancsak a szerszdimkiad6 gondoskodik.
Tobbiéle gydrtbeszkdz-kiaddsi rendszer van:

- Egvutalvinvos kiadd=i rendszer, amelynek lényege, hogy a dol-
gozok bizonyos mennyiségii elldtmdanyt kapnak, meilyet a
szerszdmkiadé a miivelet elvégzéséhez szilkséges &s a miivelet-
tervben eldirt gydrtbeszkozoket kiadja.
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- Kétutalvdnyos kiad4si rendszer, a dolgozfnak kiadott utalvényon

a dolgozd azonositdsi adatai is szerepelnek &5 a szerszimki-
ad6ban is van minden egyes gyArtbeszkdznek utalvinya és ezt
kiaddskor a dolgozé azonositdsi adatait tartalmazé utalviny be-
von4sa utdn a kiadé maginil tartja.

Mindkét rendszernek héitrinya, hogy a felhasznéldsrdl nehéz meg-

bizhaté adatokat megéllapitani. A kiilonleges, speciilis gydrteszkbztk-
nél minden darabnak szimot kell adm, hogy az garzdasigilag elszdmol-
haté legyen.

- Két- vagy h_&romszelvényes nyugtds kiaddsi rendszer lényege,

hogy a gyfdrtdeszkizt egy-vagy két mdsolatos nyugta kitoitésé-
vel adjik ki és a gyirtdeszkoz dtvételét a dolgozé aldirdsidval
igazolja. Ennél a rendszerinél meg lehet dllapitani hogy a gydr-
téeszkizt hdnyszor vételezték ki, hogy fogynak &s hasznildédnak
el a gydrt6eszkoztk &s ezen keresztiil a szerszdmkiaddk gydrt6-

. @szkSz elldt4sét ‘megfelelden elS lehet késziteni, a gyértbesz-

kSzok élettartamdira vonatkozé gyakorlati szdmokat ki lehet ala-
kitani. Ugyanakkor a gyirtdeszkdz visszaaddsakor fel tudja je-
gyezni a visszaadott gydrtdeszkiz minBségi és hasznilati dlla-
potit is - normdlis kopds, tulkopott, de még haszn&lhaté javi-
tand6, vagy haszodlhatatlan.

A szerszimkészlet kiaddsi rendszer fOként tomeggyértésnél
hasznélatos. Lényege, hogy a dolgozd nem egyenként vételezi
ki a gydrtéeszkizoket a. szerszdmkiadob6l, hanem az Gsszes
miivelet elvégzéséhez szilkséges gydArtbeszkoziket egyszerre vé-

“telezi ki. A kivételezés szerszimutalvdnnyal torténik, 'mely a

miiveleti tervben. felsorolt sziikséges gydrtdeszkoztket' tarl:al—
mezza és ezeket a gyfrtds inditdsakor a szerszé.mkladé a -dol-
goz6 réazére a munkahelyhez szillitja.

A sze szerszimkdn_ﬂf—rendszer. A dolgozénak dllandé hasznélatra

kiadott gyértéeszkozoket un, szerszdmkonyvben rogzauk. A szer-
szdmkonyv két példényban készul egy1k a dolgozénﬁl a mémk
a szerszémkiaddban van,

A gyértéeszkozok helyes haszné.lat:inak ellenorzése a technolégia:.

és a gyfrtbeszkdz gazdilkodisi szerv feladata. Ha a gydrt6eszkéz ido
elbtt elhasznilédik, vagy tOnkremegy, ezt rendszerint a gyartéeszkdz

~ technolégial elBirisoknak nem megfeleld hasznilata okozza. A technolé-

 giai fegyelem betartdsdinak ellendrzése kiiléndsen a forgécsolészerszamok—
" nél fontos. Az ellendrzégnek ki kell terjedni az éltartam-vizsgdlatra is.

A megengedettnél alacsonyabb éltartam kialakuldisa nemcsak az esetleges

er0szakos haszniélatnak lehet kivetkezménye, hanem okozhatja a nem

megfeleld mindségli anyag, vagy pedig a helytelen szerszdm-, késziilék

karbantartds is. :
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A gylrtbeszkdzsk hasznilhatéssgit rendszeres feliilvizsgdlattal
- tiiréshatérok ellenGrzése, pontossigi bemérések stb. - javitissal és
felujitdissal biztositjik, Fejlett gépgyirakban iltaldban kiilon élezl mii-
hely van, ahol a technolégiai elGirdsok betartisa mellett rendszeresen,
elfirds szerint végzik a szerszimok lezését, felujitisdt, A gazdasdi-
gos termelést dontGen befolydsolja a gydrtéeszkdzsk megfeleld élezése
€3 felujitdsa, mivel ezzel: ‘

- mentesiil a dolgozé az é&lezéstdl,

- cstkken a javitds €s élezés 4tfutdsi ideje, ezze! ugyanaz a
szerszdm hamarabb keriilhet ujra felhaszndlfisra,

~ mdd nyilik fejlett technolégial médszerek alkalmazdsira, ame-
lyek megndvelik a szerszdm élettartamit.

A gyirtbeszkdzik gazdasdgos kiahsznidldsdra tovsbbi lehetdség a
-gydrtéeszkbzok dtalakitdsa. Ugyanis a szerszdmok egy részének kereszt- -
metszete miivelet kSzben kopik, hosszirfnyban viszont egyiltalin nincs
kepds. M4s szerszdmokndl ez forditva van. FbbOl kivetkezik, hogy az
elkopott, nagyobb méretii szerszdm kbnnyen 4talakithat6 azonos fajtiju,
kisebb méretil vagy mds fajtdfu szerszé&mra. Pl. elhasznilt ddrzsdrakat
hGkezelés utfin kisebb méretre lehet mammi, kupos markékat kisebb mé-
retre lehet csiszolni, kopott vigé- és mardezerszdmokat felrakd hegesz-
téssel felujithatunk, kovdcsolészerszimok mds méretre ftkovicsolhatdk.
toritt keményfém lapkikat olyan méretre lehet csiszolni, amilyen mére-
tet a tordit darab még kiad. : . '

Komoly jelentGsége van a szerszidmok felujitdsanil a kiildnbszs
‘technolégial, kémial &s egyéb elidrfsokmak, pl. krémozds, fémszéris,
elekirolikus szerszdmélezés, felrakOhegesztés, tompahegesztés, teliilet-
kezelési eljirdsok sth. A szerszdmok karbantartfsa és felujitdza sorin
kiitontzen fontos jelentOségii a szerszfimélezés helyes megszervezése.

1.3 A forgicsolészerszamok élezése

A forgdcsolészerszdmok gazdasdgos felhasznildsfnak fontos ré-
226t képezi szakszerii karbantartdsuk. A szerszimélezés elapvetd fel-
adata a rendeltetésszerii hasznilat sordn elkopott szerszdimok felujitisa,
amelynek sordn az evedeti forgicsolSképességiiket nyerik vissza.

A korszeriiség azt kivdnja, hogy ehhez megfeleld technolégist és gépe-
ket kell alkalmazni, s mindezt megfeleld szervezeti formiban kell he~
lvezni. :
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1.51 Elezési tipustechnolégia

A véllalatoknsl felhasznilt forgfcsol6szerszémok €8 az ujraéle-
zésiikhtz alkalmazhat6 koezoriilési médok sokrétiisége miatt nem enged-
hetS meg, hogy a kdszériilési méd kivilasztdsit a szerszémélezOre biz-
zuk. Az élezési miiveletek meghatirozéea kettGs feladatot jelent. Egy-
részt 6lezési tipuscsoportok képzésére van szilkség, mésrészt ezekre
a csoportokra élezési tipustechnolégiikat kell kidolgozni. A tipuscsopor-
tok képzése a forgicsol6szerszfmok osztilyozdsit jelenti olyan csopor-
tokba, amelyek azonos utfnélezési technol6gidt kivetelnek nieg. Az egyes
csoportokon beliil ugynevezett vezértipus hatdrozhaté meg.

Az &lezési tipustechnolégia az egyes forgicsolészerszim vezér-
tipusokra meghatirozott élezési technolégiét jelenti és a kitvetkezdket
tartalmazza: .

- az élezési miivelet megnevezése &6 a jellegzetes szerszdm-ko-
szériilorong helyzet feltlintetése; : : :

ajénlott kiszoriikorong {(€lalak, szemcsBeanyag, SzemcsSenagy-

ség, kotéskeménység, tOmbraég, k6tOanyag);

technolégial adatok forgicsolésebesség, fogdsmélység, elOtolds,

hiitd-kend folyadék); - :

élezOgbp, késziilék.

Az 6lezési tipusmiivelet-tervek meghatérozdsakor normélisan ko-
pott, azaz a megengedett kopdshatfirig haszndlt forgicsolészerszémot kell
alapul venni, ezen kiviill célszerii a tulkopott vagy sériilt szerszimok
utinélezéaebhez sziikebpes egyéb kiegészitl €lezési miiveleteket is feltiin-
tetni. - :

1.62 Szerszimélez0 gépek

A szerszémélezd gépek feladata az ujonnan gylrtott vagy a rendel-
tetésszerii felhagzndlds sordn elkopott szerszdmokon a megfelels élgeo-
metria kialakitisa, A gépek feladatuknak megfelelen két nagy csoportra
ogzthatdk: '

- egvetemes szerszimélezd gépek, | _
- egycélu; vagy kiilénleges szerszimélezd gépek.

Az egyetemes szerszémélez8 gépek egyetemességilknél fogva 41—
talsban - a ezikséges tartozékokkal felszerelve- az Usszes fogicsold~
szerszdm fajta 6lezésére alkalmasak, tovabbd paldst-, furat- és sikkd-
szbrillésre is hasznilhaték.
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Az egycélu élezigépek meghatirozott feiadat végrehajtisdra hasz-
nilthatk.
A kiilonleges élezlgépek legelterjedtebb tipusal a kbvetkezOk:

- késélezl gépek,

esigafuréélezd gépek,

menetfuré, menetmetsz-élezd gépek,
marédfej-&lezd gépek,
lefejtémaré-6lezé gépek,

- elektrolitikus-6lezd gépek.

Az egyélli forgicaolfezerszimok &lezésshez szimos kiilonféle kés-
- élezd gépet alakitottak ki, A legismertebbek a kétkorongos kdszoriibakok,
illetve a hdromkorongos késélezé gépek, amelyeken az egyélii forgicsols-
szerszdmok tilkrsitése is végrehajthat6. A szerszdmok éleszigeinek
pontos bedllitdsdt ezeken a gépeken sz8gbedllité tdmasz, késélezd satu,
illetve finombe#llitéval elldtolt billenthet késélezS késziilék segitségével
valésithatjuk meg.

Az egyélli forgicsolbéazerszimok &lezésére automatékat is kifej-
lesztettek. A keményfémlapkds szerszdmok flnomkdszdriilésére és tiik-
risitésére gyéméntkorongos élezdgépeket célszerit alkalmazni.

Az uténélezéskor elkivethetd legtsbb hib4t 4ltaliban a meg nem engedheto
mértéikli helyl feimelegedés okozza, ami kiilénSsen keményfémlapkis ké-
sek esetén veszélyes, mivel ez a jelenség felilleti hil6s repedéseket idéz
eld. Ezért elkeriilendd a tulzott kbszdriilés! nyomsds, gondoskodni kell

a korong megfelel idSakénti szabdlyozdssrsl (gyéméntszemcsés korong
esetén a komng felitletének tisztitdsirsl) €s be kell tartani a hiitésre vo-
natkozé eldirdsokat, A szerszimélezd gépek el vannak litva a hitést
biztosité berendezésekket (s,

)

1.53 A kﬂzgo_n_t_ I szerszdmélezés kialakitisa

A korszeril szerszdmélezéshes megfeleld szervezeti formdra van
sziikség. Az lzemen belili szerszidmélezésnél k&t alapvetd szervezeti
formifja van:

~ belyl élezéa &5
- a kbzpontositott Slezés,

A helyl élezés alkalméval & termeld gépek kiszdttl kbszdribakon
- esetleg bonyolultabb szerszdmnfl az élezimilkelyben - a gépen dolgozé
szakmunkis €élesitl meg saift gépének srerszimst,
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A kbzpontositott élezés a termelGrésztol fliggetlen mithelyben tor-
téno Glezésszervezbst jelent. Lehet teljes vagy részleges. Kozponti
sz_erszémélezg ‘mihely tervezhet6 az egész iizem kiszolgdldsdra, vagy
kialakithaté az egyes tizemrészeket kiszolgilé élezOrészlegként is.
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2. A munkadarab helyzetineghatirozisa
és a megmunkalisi hibik forgicsolé
megmunkalas esetén

2.1 A helyzetmeghatarozis alapelvei

Alkatrészek forgécsold megmunkilisakor arra kel térekedni,
hogy az alkatrészt a miiveleti utasitison megadott méreteknek & egyéb
elbirdsoknak megfelelfen &llitsuk eld, ugyanakkor gondoskodnunk kell

" arr6l 1s, hogy ezek 2 megmunkélandé feliiletelemek az alkatrész nyers,
vagy miér korfbban megmunkilt feliileteihez viszonyitva meghatfrozott
helyzetbe essenek. Fzt aziltal 8rjiik el, hogy az alkatrészt a forgh-
csolis megkezdése elbtt a szerszémgéphez, a_szergszfimokhoz €és a for-
géicsoldsi mozgfisok irfnyshoz viszonyltva megfeleld helyzetbe £llitjuk
be &3 ebben a helyzetben rdgzitjiilk. E viszonylagos helyzet 18trehozéiss
jelenti a munkadarab helyzetének meghatirozdsit,

Fgyedi gydrtisban a meghatirozést a bedllitis médszereivet vé-
gezziik el. A bedilitds elsb 1épése a tfjolis, vagyis a munkadarabnak
egy kitliz6tt irfnyba torténd. 41litdsa. A felfogbasztallal rendelkezl szer-
szfimgépeken - pl. mardgépeken és gyalukon ~ a thjoldst megkSnnyitik
az asztalban lev8 T-hornyok, amelyek #ltaldban az elStolds irfinyfiba es-
nek, vagy arra merSlegesek.

A bedllitds megkdnnyitésére a munkadarabot gyskran elorajzoljék
Az’ elora]zolés folyamin bejeldlik a megmunkilands sik-, hengeres vagy
egyéb alakos fellileteket, tovibb4 a besllitdst megkbnnyitS kiz&ppontokat,
és kbzépvonalakat. Az elsé forgdcsols miiveletet megelSz8 elbrajzolés
sorén ezenkiviil egyuttal ellenrzik a nyers munkadarab méreteit is.

Fz elsOsorban nagyméretd tntvényelmél & kovicsdaraboknil fontos, mert
ezen a médon mir elSre, a koltséges forghAcsolSmiiveletek elvégzése elbtt
meg lehet fillapitani, hogy a nyersdarab “kiadja-e" a kész alkatrészt.

Az elBrajzolt munkadarab helyzetét az elSrajzolt sikok és vonalak
bedllitisdval hatfrozzdk meg. A tdjol4s utin a munkedarabot leszoritjik,
azaz a befillitis mésodik 1épése az un. "befogds'". A befogis sorfin a
munkadarabot szilérdan rbgziteni kell, hogy a mir el8z8leg meghatiro-
zott helyzete a megmunk4lis sorfin fellépS erOhatfsok ktvetkeztében ne
véltozhasson meg. Végll a szerszdm &l& a megmunkiland6 feliilethez
képest méretre Allitidk, ez a bedllitds harmadik 1épése. A méretre
4ll4s torténhet:
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~ prébafogdssal és az ezt kivetd méretellenorzéssel

- elOrajzoldssal, vagy
- utkbztetéssel,

Az eldrajzolis és a prébafogdssal térténd méretreéllés nagy
szakértelmet kivdné miivelet, amely az alkatrészek 4tfutdsi idejét és
elBsllitast kSltségeit megndveli, mivel hosszadalmas &s kiltséges az al-
katrészek minden egyes felfogésdnil megismétiGdG bedllitds és eldrajzo-
145 elvégzése. Fgyedi gydrtisban sem az elrajzolds, sem pedig a meg-
ismétlddd bedllitis nem kiiszobdlhetd ki, mivel ugyanazon a szerszim-
gépen egymist kbvetleg egymistol teljesen eltérs alkatrészeket munkdi-
nzk meg. Ezzel szemben a sﬁrozamﬁrl:ésban tobb azonos munkadara-
bon ugyanazt a miiveletet végezziik el egymds utdn. Ilyenkor a legtSbb
esetben elmaradhat az elSrajzolds, mivel a munkadarab helyzetének meg-
hatdrozdsit megfeleld kivitelid késziilékekbe t8rténd felfogdgsal végzik.

Az els8 felfogott munkadarab megmunkilisa sorfn beéllitjdk a szerszi-
mot ugy, hogy az a megkivint mérefet illitsa el8, Fzt kbvetdleg a tovéb-
bi azonos munkadarabokn#l ujabb bedilitisokra nincs sziikség, hiszen a
késziilék biztositja a gép, a szerszdm és a munkadarab azonos viszony-
lagos helyzetét, vagyis a tdjolist és a méretredlldst az litkbztelés elve

alapjdn egy lépésben tudjuk elvégezni.

2.11 A helyzetmeghatirozds fokozatai

A munkadarabot helyzetmeghatirozéiskor elvileg minden elmozdu-
l4si lehemségéti')'l meg kell fosztani. A térben egy szilixd test hirom
irdnyban - az x, y, &3 z koordinitairfinyban - végezhet elmozdulést.
ezenkiviil a hirom koordinitatengely koriil el is fordulhat, vagyis Ossze-
sen hatféle mozgdst végezhet. A technoldgia szaknyelvén ezt igy fejezziik
ki: a _szabad szildrd testnek derékszdgli koordinita-rendszerben hat sza-
badséLfoka van. A helyzetmeghamrozés azt jelenti, hogy a testet,
vagyis a munkadarabot meggéitoljik e hat mozgisnak vagy annak egy ré-
szének végzésében, azaz megfosztjik mind a hat szabadsdgi fokatél vagy
annak egy részétol.

A 2.1. fbrin 14thaté testnek mind a hat szabadsfgl fokit elvettik
a kovetkez6 médon:

a) az xy sikkal pirhuzamos vizszintes sikban fekvd 1-2-3 jeli
pontokra felfektetve a munkadarabot, elvettiik annak hirom
szabadsdgi fokdt: a vizszintes sikba esd két tengely X ésy
korill) elforduldist 6s a fiiggOleges (z) irinyu mozgdst;
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h) az y tengellyel pirhuza- Y
mos egyenesbe esd 4-5 '\

jeli ponthoz iitkSztetve
a munkadarabot tovibbi
két szabadsdgfokst kot-
jik meg: az x irfnyu
mozgist és a z tengely
kdriili elfordulist;

c) végill a 6 jeli ponthoz
itkiztetve megsziinik a
hatodik szabadségi fok
is: az y irdnyu elmoz~

dulis,
2.1 4brs
A test helyzetét tehat A helyzetmeghatdrozis

hat ponton valé helyezéssel telje-
sen_meghatirozzuk, azaz minden
elmozdulési lehetoségét megaka-
dilyozzuk. A helyzetmeghatiroz4s "hatpont- szabdlya" szerint minden
rigzitett pontszerii megtimasztis a testnek egy szabad elmozdulisi le-
hetOségét akadilyozza meg, €3 minden ujabb ponton valé megtimasz-
_t4s a testet egy tovédbbi szabadsigi fokstsl fosztja meg.

A késziilékekben a pontszerii vagy kbzel pontszerii felfekvést
ilékekkel valdsitidk mep,

A gyakorlatban a killnféle megmunkﬁlﬁm feladatoktsl fliggSen
nines mindig szilkség a munkadarab mind a hat szabadsédgi fokfnak meg-
szlintetésére, azaz a hat iilékkel torténd teljes meghatdrozdsra.

Egyirinyn meghatirozds elegendd pl. abban az esetben, ha esu-
pin az a feladat, hogy a munkadarab felss sikj4t az aleé sikkal pirbuza-
mosan, adott "a" méretre kell megmunkilni. Ekkor az alkatrészt hirom
ponton fektetik fel, és egyuttal gondoskodni kell arrél, hogy az alkat-
részt a hirom pont 4ltal meghatirozott sikra merSleges erdvel az iilé-
kekre szoritsdk. (2.2. dbra). Fgyirinyu meghatirozés esetén a hérom

- meghatiroz6 pontot (iléket) egy sikkal lehet helyettesiteni. Ha a példink-
. ban szerepld hasgb alaku aikatrész felss sikjbt sikktszOriigépen akarjuk
megmunkélni, akkor az egyirfinyu meghatirozést - feltéve, hogy acélbsl
vagy vasb6l késziilt munkadarabrél van sz6 - migneses felfogélappal le-
het a legkinnyebben megval6sitani. A migneses lap egyben a felfekvl
sikra merGleges szoritéerSt is létrehozza.

Kétirdnyu meghatirozdst kell megval6sitani akkor, ha példdul
egy alkatrészbe annak teljes hossza mentén kell hornyot marni, vagyis
a horony mindkét vége nyitott (2.2/b. 4bra).

"hatpont-szabdlya"
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2.2 dbra ‘
A helyzetmeghatfrozds -fokozatai: a) egyirdnyu; b) kétirényu; c) hirom-
' irdnyu (teljes)

- Pbbhen az esetben az egyirfinyu meghatirozdshoz sziikséges hirom
tiléken, iil. az azokat helyettesitd sikon torténd felfekvésen kivil az al-
katrésznek az elBillitandé horonnyal pirhuzamos egyik oldaldt két tovab-
bi iiléknek kell nekiszoritani. Fz a két iilék meggdtolja a vizgzintes sik-
han az elforduldst és a horonyra merdleges elmozduldst. A kétirdnyu
meghatdrozdssal két méret - az "a" és a "b" méret.- tarthaté be a ké-
sziilékbe befogott alkatrészen anélkiil, hogy a be4llitdst alkatrészenként
meg kellene ismételni. . _

Ha a megmunk#landé horony az egyik végén zart, akkor az elébb
emlitett példiban gzerepld "a" és "b" méreten kiviil egy harmadik - “¢”
~ méretet is be kell tartani. Ennek érdekében az alkatréazt a horonyra
merSleges véglapjdn is fel kell iitkbztetni egy pontban (2.2/c. dbra).
Fzdltal az alkatrészt megfosztottuk hatodik szabadségi fokatsl is; a meg-
hatirozis a készilékben "teljessé" viit. Természtesen gondoskodni kell
arré6l, hogy az alkatrészt ennek a hatodik iiléknek is nekiszoritsdk.

A helyzetmeghatirozds kiildnleges esete a kbzpontogitds. Fz is
lehet egy~, két- és hiromirdnyu. A gyakoriatban leginkébb az egy- és
kétirdnyu kozpontositdst hasznéljuk. Alkalmazdséra legtobbszor forgds-
testek megmunkélfsdnil keriil sor. Egylrinyu k8zpontositigsal a munka-
darab egy kbzépsikjinak helyzetét hatirozzuk meg. Ez elegendEi pl. ab-
ban az esetben, ha egy kdr keresztmetszetii tengely teljes hosszdban

33




A 2.3 fbra
Fgyirdnyu kbzpontositis prizmiban

marunk ékhornyot (2.3. &bra) és az &khorony mélysége nagy szbréssal
késziilhet. A prizmiban fekvO tengely hossztengelye kbriil elfordulhat

&g hosszirfinyban el is mozdulhat, vagyis két szsbadsdgi fokkal még ren-
delkezik. Ha a példdnkban szereplS tengelyen a horonymarist kbvetSleg
az egyik tengelyvégtSl adott tévolsdgban a horonnyal ellentétes oldalrél
egy furatot kell furni, akkor a tengelyt meg kell fosztanunk ettS! a két
szabadségl fokdtél is, vagyis gondoskodnunk kell a telies meghatfrozs-
gir6l. Ez a prizma egyik végére szerelt iitkSzovel, valamint a prizma
kiizépvonaliba helyezett és a tengely hornyaba illeszkedd csappal valésit-

. haté meg.

7 2.4 fbra
Kétirdnyu kbzpontositis csucsok kbzitt

A kétirfnyu kbzpontositishoz két kdzépsikot kell a munkadarabon
meghatdroznl. A két kozépsik metszésvonala tengelyvonalat jeldl ki.
Fzt a kizpontositist forghstestek megmunkilisakor alkalmazzuk. Leg-
gyakoribb esete a két csucs kbzbtt végzett esztergalés (2.4. #bra), vagy
a hirompofés kidzpontosits tokményban tdrténo felfog4s.
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A helyzetmeghatdrozésnal gondo-

hooh san kerlilniink kell a tulhatirozsat.
1 ' ¥z akkor keletkezik, ha a munkadara-
= Y »
S| 77/ =] bot tsbb tleken akarjuk felfektetnt,
VPP Ioeri mint amennyl a kivdnt helyzetmegha-~

tdrozfisi fokozat megval6sitisshoz sziik-
séges. Tgy pl. egy bntvény nyers sik fe-
lilletét nem szabad négy iilékre felfek-
tetni, ugyanis a nyers feliilet mindig

- eltér az elméleti sikt6l és igy az a
gY/ /' /" <] négy tléken meghillen, Lépcsds mun-
77 S 7Y kadarabok befogdsakor ugyancsak tul-
hatdrozéis 4llhat fenn (2.5 4bra), mi-
vel a munkadarabon levS 1&pes8 mérete
egyszer nagyohb lehet, mint a késziilék
"h' mérete, méis alkalommal pedig ki- -
sebb is lehet anndl,

By <h

2.5 4bra
Tulhatfrozis

2.12 A bézis fogalma & osztilyozfsa

Technolégiai szempontbdl nagyon fontos annak a felliletnek a sze-
repe, amely a helyzetmeghatdrozdskor a t4maszul szolgilé pontokon,
az lilékeken felfekazlk.

A rmunkadarabnak a készdlék titkozd felliletére timaszkod6 feliile~
tét bizisfelilletnek nevezzikk. Fz a bizisfelillet hatirozza meg a munka-
darab helyzetét a szerszimgépen.

' Bézisfelilletekkel azonban nemcsak a gyirtistechnolégifban taldl~.
kozunk. Bézisfeliileteket haszndl szerkesztéskor a gy&rtményszerkesztd
és az elkészlilt alkatrészek mérése sordn az ellen8r 1s. BOvebb &rtelem-
ben fehdt bAzis a munkadarabpak az az eleme {felillete, vonala, pontja),
amelytSl més elemeinek a helyzetét hatirozzuk mep,

2.121 Szerkesztési és technolégial bizis

Az atkatréag feliiletel kiziil egyesek fontosak a mitktdés ezempont-
j4b6l: ezek a fOfeliiletek, vagy funkcion4lis feliiletek. A tSbbinek alfirendelt
szerepe van: emek az Beezekitd feliletek a fOfeliiletek kozdtt. Az alkat-
réaz miikddésének geometriai és kinematikai feltételel meghatfrozzik a
fSfeliiletek kdlestnbs, viszonylagos helyzetét a mechanikal és szilirdségl
feltételek pedig a méreteiket A féfeltiletek kSlcstnds viszonylagos hely-
zotét a szerkesztd tobb irdnyba kiterjedd méretlincokkal adja meg a raj-
zon. Minden méretlinc a milkidés szempontjdb6l legjelentSsebb feliilethdl
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bazis \]_
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2,6 dbra
Szerkesztési bazisok

indul ki; ez a felilet a szerkesztési hizis. Szerkesztési bdzis azonban
nemcsak az alkatrész egy feliilete, hanem valamely vonala (éle) vagy
pontja is lehet. A szerkesztési bdzis lehet valéségjos, azaz az alkatréaz -
nek valdsigos eleme, vagy elméleti, amely csak szerkesztési segédelem,
valdsdgban nem létezik (2.6. 4bra).

A szerkeszt0 a bfzisok megvilasztisa és a méretlincok megadésa
sordn elsSsorban a. kész miikddd alkatrészt tartja szem elStt, Figyelmen
kiviil hagyva a nyers munkadarabbé! térténd kialakits menetét. Fzzel
gzemben a téchnolgg!!s mindig a nyers munkadarabbél fokozatosan kiala-
kul6 alkatrészt és az ahhoz szilkséges méretezést latja maga eldtt.
Fzért a szerkesztési bizisok és az azokra feléplild méretlincok gyak-
ran nem alkalmasak a megmunk4lis elvégzésére. '

Technol6giai bizisok a munkadarabnak azok a feliiletelemei,
amelyek a technolégiai folyamatban a helyzetmeghatdroziskor és a mé-
réskor alapfeliiletként szerepelnek.

2.122 A bizisok fajtdl léteaitésiik mddja alapjin

A technolégiai bizisok lehetnek: fObszisok, miveleti bizisok, &s

segédbizisok. ‘ _
Fobdzisrél akkor beszalink, ha a szerkesztési és a_technoldgiai

biziz azonoa 2.7. 4bra).
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Fz az eset a gyirtis szempontjibsl
nagyon kedvez$, mert ilyenkor a
szerkeszt 4ltal a rajzon megadott
méretezés kbzvetleniil felhasznilhat6,
. azaz a technolégusnak a munkadara-
bot nem kell ujra kottdznia. EZ az
- ujrakottézds fSleg akkor jelent prob-
1&8méit, ha szigoru tiirésekkel ellitott
méreteket is érint. A méretek mel-
lett ilyenkor a tiiréseket is it kell
széimitani. Fzeket a széimitbsokat
" tiiréstechnikal sgémitdsoknak nevez-
ziik. Az gy kiszémitott tiirések.min-
dig szorosabbak, mint a gzerkesztd
§ltal a rajzon elBirt eredeti tiirések.
Fzért kell az eredeti méretezést le-
A hetSleg megtartani, vagyls a szerkesz-
Huveleti bazis tési bhzist egyuttal technolégiai bézis-
2. mdvelet ként is felbasznélni.
Segeghdzis A munkadarabnak azokat a fe-
s ) — lilleteit, amelyeket a technoléglai fo-
lyamatban béizisként hasznilunk de
nem azonosak a szerkesztési bizis-
sal, miiveleti bizisnak nevezziik.
Segédbézisnak azt a feliiletet
\&‘bﬁm - nevezzik, amelyet kizdrblag azért
' . \étesitiink, hogy a megmunkilési fel-
2.7 4bra - :
Technolégiai bizisok adzftqt végrehajthassuk, de annak a
feliletnek az alkatrész milkddése
: szempontjéb6l semmi jelentSsége
nince, és gyvakran nem i szerepel az alkatrész rajzén. A legélialéno-
sabban hasznilt segédbizis a kbzpontfurat.

Szerkesziesi bdzis
N

-

PAULAALRANY

2.123 A technolbgiai bézisok ‘megkiilénbbztethetok
megmunkildsi fokuk _szerint is

Fzek szerint van durva, kiszbensd 6s simitott (finom) bazis.
: Durva bizisnak a munkadarab elst felfogéséra szolgils feliiletét
nevezziik akkor, ha az megmunkélatlan, nyers feliillet. Ismételt felfogis-
hoz nem hasznilhat6, mert a nyers feliileten g munkadarab azonos hely-
zete ujbd! nem biztosithaté. Durva (nyers) bédzis tehit egy alkatrész
teljes megmunkdlisa sordn csak egyszer, az els8 felfogdsnil alkalmaz-
haté. Minden tovabbi felfogdsndl mér megmunkilt feliileteket kell bdzis-
ként védlasztani, :
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Simitott (finom) bézisnak nevezzlik a készremunkAilt bizisfeliiletet.
Ilyen bAzist a befejezd simité finommegmunkédldskor hasznilunk.

KozbensS bdzisok az Ssszes tobbi bazisok, amelyeket a miiveletek
sorrendjében az els6 felfogds ut4n hasznflunk, de még nem simitott bi-
zisok.

2.124 A technolégiai folyamatban betSltstt feladata szerint
a bizis lehet: felfogdsi bdzis, mérési bézis
és ellenGrzési bézis

Felfogdsi bfzisnak nevezziik a2 munkadarabnak azokat a felijlet~
elemeit, amelyek a géphez vagy a szerszdmhoz viszonyitott helyzetét
hatirozzik meg. Mérési.bizis az a felliletelem, amelytdl a megmunii-
liskor az elG4llitand6 méretet kiszvetleniil mérik. Vannak olyan esetek,
ahol a mérési b4zis nem a munkadarab valamelyik felillete, hanem a fel-
fogbkésziléken alakitanak ki egy mérSfeliiletet, amely kizdrélag arra
szolgél, hogy tSle a megmunkslt feliilet tdvolsdgit mérjék.

EllenSrzési bédzis akkor sziikséges, ha a munkadarab helyzetst eldraj-
zolds alapjén hatfrozzuk meg. Az elBrajzoldskor a munkadarabon meg -
szerkesztik &s kijelslik az ellen8rzési bazist, A helyzetmeghatdrozds-
kor a munkadarabot altét-ékkel vagy csavaros tdmaszokkal addig moz-
gatjdk, amig az ellenGrzési bAzis a megfeleld helyzetet el nem foglatja.

2.123 A bizisfeliiletek vizsgilhaték geometriai alakjuk
gzerint ig -

Leggyakrabban hasznilt b4zisfelilet a sikfeliilet. A szerszdmgépek
siktdrcsdi és felfogbasztalai maguk ls sikok, és igy rdjuk kbzvetleniil
killtn felfogékésziilék nélkiil is felfoghaté birmely olyan munkadarab,
amely mir rendelkezik egy kizbensd vagy simitott sik bAzisfeliilette!,

Az igy felfogott munkadarabon konnyen megmunk4lhaté egy, a bizissik-
kal pdrhuzamos vagy arra merGleges feliilet. Két pirhuzamos feliilet
sikkbs20riitése esetén elegendS az egyik feliilet nagyold megmunkilisa
mardgépen, gyalugépen vagy esztergapadon. Ezt kivetlleg a munkadara-
bot erre a kizbensS bdzissikjara fektetve felfogjuk a sikkoszdri mdgne-
ses felfogblapjira, 6 megkiszdriiljik a bzissal pirhuzamos felsS sik
felliletét. Végiil &tforditjuk a munkadarabot és befejezésiil az el6z8 miive-
lethen bézisnak szolgdlt elSnagyolt feliiletet koszoriitjiik meg kész mé-
retre. '

Furatok megmunkélisakor is gyakran haszndlunk sikfeliiletet b4-
zisként. A furégép asztalira felfektetett sik bizisfeliilet elvégzi a mun-
kadarab tijoldsit, azaz gondoskodik arrél, hogy a furds irfnya a bazis-
feliletre merbleges legyen. '
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Gyakran alkalmaznak hengeres feliiletet is bézisfeliiletként.
Fsztergdlasnil az esetek tobbségében hengeres feliilet a bézis, de leg-
tobbsz8r nem Onmagfban, hanem sik felilettel kombinilva.

Hengeres bizisfelillet furat alakjsban is siirlin elSfordul, nem-
egyszer gik bézisfeliilettel kombinilva {pl. homiokfogaskerekek fogazi-
sfnidl.). A fogaskerekek helyes miikddése szempontjibél fontos, hogy a
fogazat osztShengere egytengelyii legyen a fogaskerék furatdval. Ezt
ugy tudjuk biztositani, hogy a furatot, a fejkdrt és a fogazdskor felfek-
vBbéazisként szerepld oldalfeliiletet ugyanazon felfogdsban esztergiljuk
meg,

Nehéz feladattal 4ll szemben a technolégus és a késziilékszer-
kesztd egyvarfint, ha szabdlytalan geometriai feliiletet kell bdzisként fel-
haszndlni. Ilven eset fordul eld pl. gOzturbinalapitok gyédrtisa sordn.

A profil szabdlytalan alakjdndl és méreteinek sz6rdsfnil fogva nem biz-
tosit egvértelmii hatérozott felfekvést a felfogé késziilékekben, és igy
nem lehet biztositani, hogy az egvmés utini befogfishan megmunkélt felii-
letek elSirt viszonylagos helyzetbe keriiljenek. A megmunkéldst csak

ugy lehet a kivént pontossfigzal elvégezni, ha segédbizist alkaln_ggzunk.'

2.13 A bfzisviltds €&z a bfizis-mepvilaszids szempontjai

Az alkatrészek kiilonbbzd fOfeliileteinek kblestnds viszonylagos
helyzetét akkor lehet a legnagyobb pontossfiggal biztositant, ha meg-
munkildsukat egy befogfisban végezzilk, azaz a munkadarab az egész
megmunk&lds folyamén ugyanazon-a bizison fekszik fel, &s kdzben a bi- -
ziera szoritd elemeket nem oldjuk meg. Ilyen esetben a megmunkilis
sorén el0fordulé hirom hibalehetBséy, azaz a bézisviltds hib&ja, a be-
fogds hibfija és a megmunkilis hibdja kozil a két elsSt ki tudjuk kii-
sz5b6lni. Nagyobb pontatlanséggal kell szdmolnunk akkor, ha a bézis
ugyvan az egész megmunkilds sordn azonos, de a munkadarabot az egyes
miiveletekhez ujra &s ujra be kell fognunk. Fz az eset 4ll fepn pl. ten-
 gelvek két csucs kdzodtt végzett megmunkdlisdndl, amikor is a két csucs-
fészket mint segédbizisokat azért létesitik, hogy a tUbbszUri befogés
sorin ge kelljen bAzist viltani,

ngkedvezolenebb a helyzet az elérhetS pontossig szempontjﬁbél
akkor, ha a befogfist az egymésra kbvetkezd miiveleteknél nem ugyan-
azon a bézisfeliileten végezziik, vagyis bizisviltisra kényszeriliink.

Ha méd van rf, ugy mér a szerkesztésnél igyekezni kell az alkatrésze-
ket ugy kialakitani, hogy bézisviltds nélkiil legyenek meg munkilhatok.
Gvakran csak segédbizis létesitésével lehet a bizisvéltist elkeriilni.

Az alkatrész miikBdése szempontjib6l sziikeégtelen segédbdzisok meg-
munk4l4sit egvesek esetleg felesleges tdhbletmunkdnak tartjdk, ami a
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gydrtisi kiltségeket ndvell. A gyakorlatban azonban szdmtalanszor bebi-
zonyosodott, hogy egy-egy alkatrésznél a segédbézisok l&tesitése frfn

a minBség oly mértékben megjavult &z a selejt annyira csbtkkent, hogy
az igy elért megtakaritdsok tibbszbrésen meghaladtsk a gegédbdizis
megmunkélisdnak tdbbletkiltségeit. _ :

A technol6giai béizisok megvilasztfisa a megmunk4ldst folyamat
tervezésének egyik leglényegesebb mozzanata. Fnnek sorfin tartsuk min-
dig szem elStt a bfzigmegvélasztds legfontosabb szabdlyst: amennyiben
lehetséges, ugy a szerkesztési bizis &s - technolégiai (felfogdsl) bazis
legyen azonos, azaz fObszison végezzilk a megmunk4ldst.

Ezenkiviil még a kivetkezO szempontokat ajfinlatos figyelembe
venni:

- A megmunkflést lehetSleg egy bAzisrél vagy a lehetd legkeve-
sebb bfizisrél végezziik, mert ekkor lesz a feliiletek kilcsdnés
helyzetében a legkevesebb hiba.

- Durva (nyers) bdzist a munkadarab helyzetének meghatfrozdsa-

kor csak egyszer, az elsd felfogdskor szabad hasznslng.

A méréai bézis - ha nem fObdzis - az a feliilet legyen, amely-

hely képest az eldfllitandé fellilet a legszigorubb tliréssel van

meghat4rozva. ,

A bdzisfeliilet lehetSleg sok méret kiinduls feliilete legyen.

Kiils§ feltilet szerint végzett helyzetmeghatdrozfisnil a felfogidsi

bdzis - ami a hatpont-szabdly é&rtelmében az elsS hirom pont-

nak felel meg - legyen a legterjedelmesebb, az irfinyité bézis

(negyedti-5tédik pont) legyen a leghosszabb és a t4maszté bizis

thatodik pont) a legkisebb feliilet. o :

2.14 A helyzetmeghatirozss h_i}_)_&_l

A munkedarab helyzetmeghatsroz4sival kapcsolatban hibdk adédhat-
nak. Fzek a hibik azt eredményezik, hogy a gy rtdskor elS4llitott méret
eltér a kivint mérettSl. A helyzetmeghatfrozdseal kapcsolatog hibikat
hirom csoportba osztjdk. Megkiilsnbbztetnek:

-~ bizismegvilasztisi,
~ felfogéai és
- mérési hibdkat.

A _bézismegvilasztisi hiba a szerkesztési, megmunkflisi & mé-~
résl bizts kiildnbBz8ségébd]l ad6dik. Gyakran elSfordul, hogy technolé-
glal sziikeégszeriiség miatt az alkatrész valemely feliilet& nem szerkesz-
tégsi bdzistSl, hanem m4s, miiveleti biziats! kiindulva munkiljidk meg

- 45




s a feliilet helyzet& ismét més bﬁzlstél mérik. A szerkesztési és meg-
munkdldst bizis eltérése azt eredményezi, hogy a megmunki4lt feliilet
helyzete & mérete ‘méretlincon (megmunkﬁlési bézie - megmunkalt feli-
let - szerkezeti bizis) kereaztlil adédik 8 az elfirt méretnek a méretifn-
eok szabﬁlya szerint szAmithat6 azérﬁdﬁsa lesz. Tovibb bonyolédik a
helyzet, ha a megmunkﬁlési és mérési bézis is kilonboz: igy a mé-
retlinc még egy taggal boviil 8 a hiba. valészinixsége is nagyobb lesz.

Belfthat6, hogy a bézlsfeluletek egymés kozbtti méretszbérédasa
az ereds alketrészméretekben is hibﬁl: bizmmegvélasztﬁsi hibét ered-
ményez.

Az elobbiekbol adﬁdik hogy akkor nincs bﬁziSm _gyilasztési hi.ba
ha a szerkesztési, meg munkélési és s _mérési béizis azonos.

Ha a bfizisok eltémek egymdéatél, & bﬁziamegvﬁlasztisl ‘hiba meghatd-
rozfisira célszerii szémitdsokat végeznl. A ‘szémitss médgzere az, hogy
a szerkesztési méret- és tiirésisnchsl szﬁrmaztatiék le .a megmunkilisi
méret- és tiiré:léncot Fnnek a’ lincnak a tirései nem Iehetnek ‘nagyob-
bak a szerkesztési méretldnc: l:uréseinél Ha ennek ‘az ellenkezbje ad6-
dik, akkor sziikiteni kell a gyirtési I:liréseket mﬁs megmunkﬁtﬁsu {mé-
rési) médot kell vélasztani, vagy - végso sorou ~ meg kell vﬁltoztattat-—
ni a szerkesztbvel a szerkesztési méretldne l:urésett. :

A elfogﬁm hiba abbél adédik, hogy & bizisfeliilet a: helyzetmeg-
hatdroz6 pontoken hibdsan fekszik fel. A felfogési hiba ad6dhat: a bizis-
feliilet makro- vagy mikrogeometrlai ‘hibdib6l, a bézisfeliilet és a hely-
zetmeghatfroz6é (Gtkdzd) pontok kzé bekeriilt idegen anyagokbél és a
bizisfeliilet és a meghatdrozé pontok kozottd - jat6ichol (hézagb6l)

' A bizisfeliilet alakhibéja, éndessége (pl. Ontdtt ‘daraboknil) azt
eredményezheti, hogy a megmunkzilt darabok nem. egyform&n fekszeaek
fel a meghatirozd pontokon, egymés kSzotti méretszoérodisuk nagy lesz.
Fz a hiba akkor lehet jelent8s, ha -pontos megmunkélést kell végezni,
sziik tiiréseket kell betartani. Ilyen -esetekben célszerii az el6zd megmun-
k4l4sndl a bézisfeliiletre alakhliségi &s feliileti érdességi elSirdsokat is
megadni és gondoskodni kell arrdl, hogy a trolds és széllitds sorén

a bazisfeliilet ne sériiljon meg.

A bizisfeliilet és a helyzetmeghatﬁrozé pontok (késziilékekben:
iilékek) kozé bekerilld idegen anyagok ellen egyrészt helyes késziilékkiala-~
kitdssal, mAsrészt a bizis és ilékfeliiletek tiaztdntartdsaval lehet véde-
kezni. A munkadarabnak a késziilékbe tortén6 behelyezése elétt az érint-
kezd feliiletekrSl el kell tdvolitani a piszkot, forghcsot. Néha errdl kii-
16n berendezéssel (pl. nagynyomisu levegdvel) kell gondoskodni.

A bfizis- és_ilékfeliilet k¥zbtti jatek fleg a furat-csap pArositi-
soknél fordul elo. Példdul a késziilékben levé csap a minimédlis furatéit-
mérSre késziil s a csapra maximélis 4tmérdji furat keriil. Fnnek a jé-
téknak a nagysé.ga ~ & ezzel a felfoghsi hiba mértéke - szémithats.
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A. mérési hibsk lehetnek a mérési folyamattal kdzvetleniil &s koz-
vetve kapcsolatos hibdk. A méréssel kbzvetleniil kapesolatos hibdkkal
a méreéstechnika foglalkozik; ezek lehetnek miszernibik, médszerbeli _
hibfk és egyéni (szubfektiv) hibdk. A méréssel kbzvetlve kapcsolatos.
hibik a gép, a késziilék &s a szerszim bedllitdsdval kapesolatosak (16~
nyegében egy. bedllitdsi mérés hibdjira vezethetOk vissza). A besllitdsi
~méréskor figyelembe kell venni, hogy a statikusan besllitott méretek
killsnbdznek a darabon miikddés kozben ad6dé méretektSl. A szerszdm
és a késziilék méretmeghatrozé elemei a munkadarabsorozat gy4rtisa
sordn kopnak, tehdt méretvaltozdst szenvednek: a' Szerszé m-gép-tirgy
\kbrldnc lényegében rugalmas rendszer stb. A mérési hibdk nagyssgdra
4ltalsban statisztikai elemzések eredindnyeib8l kbvetkeztetnek.

A bazismegvélagztdsal, felfoghisl és mérési hibsk rendszerint
egylttesen fordulnak, elS, hatfsuk a munkadarsbra deszegzddik. F hibdk
egylittes hat4sa a méréstechnikal hibadsszegzés szabilyai alapj4n hatéi-
rozhaté meg. Szabdly az, hogy az ered$ hiba nyagsiga - hozzészémitva
a forgéesoldskor ad6d6. egyéb hibdkat - kisebb legyen a gyértdsi tirés-
nél. T :

2.2 A megmunkilési hibsk

2.21 A megmunk#lssngl fellépd hibaforrdsok -csopdrtositﬁsa.
és azok jellemzli - R

A gépgydrtds célja a mithelyrajzon el8irt mérethii és alakhii alkat-
részek gyirtdsa. A milhelyrajzon megadott névleges méretek azonban a
gyirtds folyamdn nem késziilnek abszolut pontossiggal, hanem csak bi-
zonyos széréddssal. Ezek a sz6rédisok a gyirtisi hibdk. Ha a méretek
szOrdsa a rajzon eldirt mérettiirésen beliil esik, akkor az alkatrész j6,
ha azonban a tiirésnél nagyobb, akkor az alkatrész nem felel meg ren-
deltetésének, vagyis selejt, S

A gydrtdsi hibdk a helyzetmeghatdrozds hib4ibsl, valamint a meg-
munk#lisi hibskb6él tevBdnek bssze. '

A ‘megmunkilisi hibik lehetnek rendszeresek vagy véletlenek.

A kbvetkezSkben csak a rendszeres hibdkat, azok okait és kikiiszobOléss—
nek lehet@ségeit fogjuk tirgyalni. '

A megmunk4ldsi hibsk megjelenési formijuk szerint lehetnek:

mérethibsk,
alakhibdk,
mikrogeometriai hibik - (érdességi).




A megmunkdldsnal fellépS hibsk £8 forrssal a kivetkezSi:

- az MKGS-rendszer elemeinek geometrial pontatlanséga,

- az MKGS-rendszer statikus deforméici6ja;

- az MKGS-rendszer hGmérsékletviltozdssibbl ereds hibfk;
- a megmunkilds utini marad6 fesziiltségek;

- az MKGS-rendszer dinamikus deformdci6ja, a rezgések;
a bedllitds hib4ja;

a szerszdim kop4sib6l eredd hiba.

A jellegezetes felilletek megmunkéldsinak elemzésénél megkiilon-
bbztetnek: nagyol6-, félsimité-, &8 simitd, valamint finom forgdcaolist.

A nagyoldst legttbbszdr elOkészitd miiveletként, illetve tiirés
nélkiili szabadméretii rész készremunkiliséra alkalmazzik. A nagyolds
8 feladata a viszonylag vastag nagyoldsi rfhagyfis - azaz nagy anyag-
térfogat - gyors eltdvolitdsa. Ez nagy teljesitményii megmunk4list, gé-
pet s merev MKGS-rendszert kivén. ‘

A félsimit6-, simit6- 6s finom forgicsolds lehet befejezd, vagy
a pontosbitis novelése céljibbl beiktatott miivelet. A befejezé miivele-
teknél biztositani kell a kivént pontossigot és felliletminTséget. _

: Szabilyos élgeometridju szerszfm alkalmazésakor - sllandd ke-
resztmetszetii forgdcs folyamatos levilasztdgdval - kills& hengeres felii-
letii idomok készithetbk IT 14 - IT 5 pontossdggal. Az elérhetd pontos-
ghg fiige a forgAcsoldsi modtél, a szerszfimgép &s késziilékei pontossi-
g4tél, a szerszdm geometridjit6l, az alkalmazolt technol6gial adatokt6l.

A 2.8. fbrdn feltiintetett hisztogrammon a kiilénb6zO tipusu szer-
gzfimgépekkel megmunk4lt munkadarabok tirésminGaégére jellemzd el-
oszlfisokat mutatjuk be 2000 szerszdmgépen végzett felmérés zlapjén
(OPITZ). : '

Fzek az adatok természetesen ceak hatfrolé irinyértékek, a tényle-
gesen biztogithaté pontosadg a konkrét szerszimgép, szerszfim, techno- -
légial adatok stb. figgvénye. A technikai fejldéssel egyiitt ndvekszik a
szizad elejétSl a kbzepes nagységu esztergdk pontossfiga tizévenként kd-
zel egy pontossfgi osztillyal nivekedett. A pontossdg tovdbbi fokozdsa -
birmely megmunk4ldsi véltozatndl - a megmunk4ldsi kriillmények szd-
mos tényez8jének tudatos véltoztatfséval &rhet el.

48




% Kilénbézo  tipusd szerszamgepeken megmunkalt
munkadarabok furesmnosege
100 + - - —
90 {-- i s
a0 - —
70 L
[] 55 65 o
= e ks
60 4+ ——1- -+ -
50 - e o
46
28 _
4 9
40 o
2
30 =2 Z
k} Pl B 23
20 14+t~ G
. s F}
10 1 FERLERN .18
= 17 £ g 3 —
e
[2) [v] g a0 [% g
oo Rl Je'nl=ld Jolelnid oloiid] ools#f jofelshi foln)sft
R LEN T R DAL A Y I L RN EACK IR TS YDA E R O AN P EY R IR AN SN R IR DR R
NN NN NSNS NN SN ESNNE NSNS SN RN NN EE
Eszierga | Furdgep | Ruddet- Sk | rorége; - | Firormd
Zaﬁbra

A kiilénb6z6 tipusu szerszfimgépeken megmunkslt munkadarabok tiirés-
min8ségére vonatkoz6 hisztogramm gépipari felmérés alapjin

2.22 A pyirtbeszkizok geometriai mntatlans@gébﬁl
gzArmaz6 hibik

_ A gépalkatrészt alkoté idomok (henger, hasib, kup sth.) méret-
pontossiga, alakhiisége - a megmunk4ildsi médt6l fliggden - a szerszim-
gép, a késziilék, vagy a szerszdm nyugalmi &s terheletien 4llapotban
mért geometriai pontatlansfgit6l is fiigg.

A szerszimgép geometriai hib4i a forgdcsols szerszimél elmoz-
duldsi sebességének és a szerszimél pily4jdnak a pontosségst befolys- .
soljik.

A szerszimél elmozduldsi sebességében keletkez8 eltérések a gép
kinematikai l4ncéinak hib4ib6l adédnak.

A gép kinematikai ldncinak pontatlansfga a szersz&mgép fG- és
- mellékhajtisédt megval6sité mechanizmusok alkatérészeinek, szerelvényei-

nek szerkesztési €s gydrt4si hib4it6! fiigg. Ez a pontatlansdg els@sorban
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bonyolult feliileti alkatrészek, menetek, fogazatok stb. megmunkalisinal
okoz eltérést a menetek emelkedésében, a fogazatok osztispontossfgi-
ban sth.
A szersz&mél paily:ijénak poantatlansdgai a megmunkilandé idom
' -figyelembevételével gyirtdsgeometriai médszerekkel elemezhetOk.
"~ 7 Hengeres feliillet megmunkéldsakor egyenes alkob6ju forgdstestet
készitiink Legﬁibb ‘esethen ez ‘ugy jon létré, hogy az x-tengely kdriil
: ,-fo:gﬁ nmnkadarah ‘tengelysikj4ban valamilyen szerszdm fozgécsolﬁéle az
y = f(x}). fiiggvénnyel mégadott szerszdmpdlydn halad.
A megmunkﬁlé.a ‘szerelés, - alapozis stb. kivetkeztében a munka-
‘darab. l:enge!ye 68 at Sgyvezeték parhuzamosségﬁban létrejdtt eltérések
forgicsolﬁskor az. alébbl esetekel: ldézhetik elo- :

Lo a szerszém éle egyenes pélyén a munkadarab tengelysxkjﬁban

" halad, de a pélya a forgistengellyel szdget zdr be;

- a szerszdm éle egyenes pilyfn a munkadarab tengelyével par-
_ huzamos sikban halad de 2 pilya.a forgéstengellyel sziiget
zir be;

-a szerszﬁm éle egyenes pélyén a munkadarab tengelyével nem
pArhuzamos sikban halad és a pilya is szdget zdir be a for-
géstengellyel

Ha a szerszim éle egyenes pily4n a munkadarab tengelysikjﬁban
halad, de a pdlya a forgéstengellyel szbget z4r be, az y = f(x) meridiin-
fiiggvény olyan egyenes egyenlete lesz, amely a forgstengellyel (@ )
azoget zir be. A forgficsoldssal ilyen kdriilmények kOzott készitett mun-
kadarab egyenes alkotéju forgdstest, csonka kup lesz.

A megmunk4ilt feliilet kupossiga a forgﬁstengely és a szerazim-
pilya 4ltal bezdrt szogtdl fiigg:

K = 2-tg¢p
Ha a szerszdm éle egyenes pilydn a munkadarab tengelyével pirhuzamos
sikban halad, de a pélya a forgdstengellyel [3 szdget zdr be, akkor bo-

nyolultabb idomot kapunk. A megmunkdlt feliilet alakjinak jellege az
idom tengelymetszetében hatdrozhaté meg. Az y = f(x) fiiggvény ebben

az esetben:
2 2
y = v rcz) +xtg B .

amely a tengelymetszet meridiinfiiggvénye. A kapott fiiggvény hiperbola
egyenlete, melynek tengelymetszetes alakja:
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