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befogas és a megmunkalas alapveto modszerei

helyzetmeghatarozas modjai, fokozatai, elemei
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A befogas ¢és megmunkalas alapvetd
modszerel

A megmunkalashoz a munkadarabot meghatarozott helyzetbe kell
fogni a gépen a szerszamhoz képest, majd a szerszamnak kell
meghatarozott palyat megtennie az alak és méretpontossag
biztositasa céljabol.

A munkadarab befogasa, majd megmunkalasa torténhet:

- Elorajzolas szerint;

- Egyetemes kesziilekkel ¢s probabefogasokkal;

- Kiilonleges befogokésziilekkel €s méretre allitott szerszammal.
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El6rajzolt munkadarab




A, elérajzolas szerint:

» Nagyméretii ontvények vagy kovacsdarabok megmunkalasanal, egyedi
vagy Kis sorozatnagysagnal indokolt;

» Idoigényes, koltséges, de a forgdcsolasi miivelet elvégzése elott lathato.
kiadodik-e az alkatrész?

> Lényege:
- el0gyartmany befestese,

- megmunkalandé sikok vagy alakos feliiletek nyomvonalat, furatok
atmerojet, kozépvonalat, kozeppontokat: karctlivel bekarcoljak,

- pontozoval IS megjelolik a karcokat (a megmunkalas pontossaga
ellendrizheto legyen);

» Az elorajzolt vonalak= ellenorzési bazisok: a munkadarab bedllitisa a
szerszamgépen ezek helyzetének ellendrzésével torténik. A bazisok
helyzetét a vonatkoztatasi feliiletektdl mérjiik be(L,L,), innen mérjiik a
foorso helyzetet;

» A munkadarab helyzetét alatétekkel, ékekkel, csavaros tdmaszokkal
hatarozzuk meg;

» Az eldrajzolas utani megmunkalas pontossaga korlatozott.



B, Egyetemes késziilékkel és probafogasokkal
- Egyedi ¢s kissorozat gyartasban, iddigényes;
- Lényege: a szerkesztési méret fokozatos kozelitése, tobbszori

méréssel, ismeételt fogdasvétellel. Minden méret egyedileg
késziil el: fogasvétel, mérés, fogaskorrekcio;

A munkadarab befogas ellendrzése: radialis vagy homlokiités
vizsgalattal,

A kozpontositds ellendrzése: simitd vagy befejezo
muveleteknél mérooraval;

Leggyakoribb eszkozei: tokmany, siktarcsa, gépsatu, korasztal,
magnesasztal, osztofej, gépasztal.




C, Kiilonleges késziilékbe valo befogas és méretre beallitott
szerszamokkal valé (automatikus) megmunkalas

» A sorozat ¢s tomeggyartas nagy termelékenységii modszere;

»> Lényege:
- helyzetmeghatarozassal biztositja a munkadarab mindig
azonos helyzetet a szerszam ¢€léhez képest;

- az elsd darabnal méretre allitjuk a szerszamot;

- kozbenso meres ¢s allitds nélkiil keszre munkaljuk az egesz
sorozatot (vagy az ¢ltartamnak megfeleld darab szamot);

- munkadarab cserérdl, a gép €s szerszam mukodtetésérol kell
gondoskodni (kézi vagy automatikus);




A helyzetmeghatarozas modjai, fokozatai, elemei

A  megmunkalasi pontossdg miatt igen fontos a
helyzetmeghatarozas szabatos megtervezése.

Helyzetmeghatarozas: a munkadarabon Iléve technologiai
bazisok mindig azonos helyzetének biztositisa a szerszam
élehez keépest.

A helyzetmeghatarozas elvi alapja: hatpont torvény. a
munkadarab 6 szabadsagfokat 6 fix ponton valo
megtamasztassal lehet lekotni, ezzel a helyzetét teljesen meg
lehet hatdrozni.




A hatpont térvény




A munkadarab meghatarozasa:

» A munkadarab helyzetét térben vizsgalva a munkadarabnak 6
elmozdulasi lehetdsege van:

- Elmozdulhat 3 tengely irényéba} az elmozdulasi lehetosegeket

- Elforoghat 3 tengely kortl szabadsagfokoknak nevezzik

» A 6 szabadsagfokbol tetszés szerint, illetve az egyértelmi
helyzetmeghatarozas sziikséglete szerint sziintethetiink meg
elmozdulasi lehetdsegeket:

-1. ulek: z tengely 1ranyu elmozdulas lehetoséget sziinteti meg,
-2. ulek: x tengely kortiili elforgast,
-3. ulek: y tengely koriili elforgast,

(A 3 szabadsagfok elvételével a munkadarabnak csak sikbeli
mozgasokat végezhet)

-4. ulek: x tengely iranyt elmozdulas lehetOséget sziinteti meg,
-5. ulék: z tengely kortili elforgast







» [ ulék: tulhatarozottsag esete jon Iétre. Ha a munkadarab
alapfeliilete sik, a f6l0s alatdmasztas nem gond.

» Nyers feliiletek alatamasztasanal a 4 ponton val6 alatamasztast
nem lehet egy sikban megvaloésitani a feliileti egyenetlenségek
miatt ( nem tudjuk, melyik 3 ponton fog felfekiidni a
munkadarab).

- Ha a szoritoer0 tdamadaspontja vagy iranya megvaltozik, a
munkadarab rezgésbe jon — pontatlansag, szerszamtores.

- Ha a munkadarab rugalmas, a szoritoeré vagy a forgacsolo
er0 hatasara torzulni fog és a megmunkalas alatt mas alakot
vesz fel. EKkor a tulhatarozas karos és kertilni kell.




A helyzetmeghatarozas modjai:

|, Kiilso sikok szerinti helyzetmeghatdarozds. meghatarozas
(litkoztetés);

|1, Belso sikok szerinti helyzetmeghatdrozds. kozpontositas;

11, Iranykijeloles és iranyrogzités a munkadarabon: tajolas: a
munkadarab tengelyének vagy mas vonaldnak az iranyitasara
szolgal;

A tajolas ondlloan nem alkalmazhato, a meghatarozas, vagy
kozpontositas kiegészitésére szolgal!




Kiilso sikok szerinti helyzetmeghatarozas

A technologiai bazis valamely kiilso sik vagy kiilso érintosik;
A lekotott szabadsagi fokok szama szerint

a helyzetmeghatarozas fokozatai:

- 1 irdnyi (fél)

- 2 iranyu (fél)

- 3 irdnyu (teljes)

meghatarozas

Tualhatarozas: ha az iranyité sikon nem 2 hanem3 ponton
vezetjik meg a munkadarabot, vagy az iitkozeési feliileten
nem 1, hanem 2 ponton tdmasztjuk a munkadarabot.




| Helyzet-~ ,
| meghatarozas | Egyirdnyd L Kétiranyuy
| toka '

. . ,
| Meretek szama

| Meghatarezo
| sikok szama

| Ulekek szama |

b Otékrendszer

Haromirdanyt




A helyzetmeghatarozas fokozatai:
A, egyiranyu (fél meghatarozas)
- 3 szabadsagfokot kotiink le, 3 ponton valo alatamasztassal,

- Ha a felfekvési bazissal egyetlen parhuzamos sikot kell
megmunkalni;

- Csak 1 méretet kell betartani.
B, kétiranyu (fél meghatarozas)

- 5 szabadsagfokot kotiink le, 5 ponton valé6 megtamasztassal, a
munkadarabnak 2, egymassal nem parhuzamos sikjan valo
felfektetéssel;

- Alkalmazasa. ha a felfogasi bazis két sikbol all ¢és a felfekveési
bazissal parhuzamos ¢és arra merdleges vagy szogben hajlo
sikot kell megmunkalni;

- 2 méretet kell betartani.




Helyzet-
meghatarozas Egyiranyu Kétiranyu Haromiranyu
foka

C, haromiranyu:
6 szabadsagfokot kotiink
le;

A helyzetmeghatarozast
3, egymassal nem -
parhuzamos sikon valo |i%oe
felfektetéssel,
Iranyitassal €s
utkoztetéssel biztositjuk;
Alkalmazdasa. ha a
felfogasi bazis 3 sikbol
all;

Ketto Haraomn

1
Meretek szama

(lekek szama

Ulékrendszer

Egyidejileg 3 meretet
kell betartani.







» Az elvi alatamasztasi pontokat kiilon késziilékelemekkel,
iilekekkel valositjuk meg; a meghatarozas késziilekelemei
kozil a legelterjedtebbek a csapos iilékek (6-40mm),:

Sik feliiletii (ha a felfekvési feliilet megmunkalt);
Domboru(ha a felfekvési feliilet nyers, ontott, kovacsolt),
Barazdalt fejii(a strlodas novelésére, nagyolé megm.-nal);
Edzett, koszorult, szilard illesztéssel szerelt.
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A csapos tlékek fajtdi

A lapos {ilékek fajrd]




Kozpontositas: a helyzetmeghatdrozdas az a fajtaja, amikor a
munkadarab egy vagy tobb kozépsikjanak mindig azonos helyzetet
biztositjuk a szerszam élehez viszonyitva

» Alkalmazasa: ha a technologiai(felfogdsi) bazis a munkadarab
valamely kozépsikja, kozépvonala, vagy kozpontja,
Kozép kikeresése két pont kozotti tavolsag felezesével lehetseges-
vagyis a méretet megtestesitd feliilletnek mindig két tléken kel
felfekiidni- a kozpontositdé 1iilék olyan legyen, hogy a
meéretszorodassal rendelkezd munkadarabok mindig
felfekiidhessenek ¢s érintkezésben maradjanak.

Kiilonbseg a meghatarozas és kozpontositas kozott.

Egyszerii iiléek: az ul¢ktdl a szerszamig terjed0 meret azonossagat
biztositja;

Kozpontosito iilék:. ket 1léktol mert tavolsag egyenldseget biztositja
a munkadarabon




» Kozpontositas (bels6 sikok szerinti helyzetmeghatarozas)
fokozatai:

- Egyiranyu vaqy fel kozpontositas,
- Kétiranyu vagy fél kozpontositas,
- Haromiranyu vagy teljes kozpontositads,
» A6 pont torvény a kdzpontositas esetében IS iranymutato;

» A kozpontositast a gyakorlatban kozpontosito iilékekkel oldjuk
meg, allo vagy mozgo ulékekkel;

- Mozgo: a méretszorodasnak megfelelden konnyen allithatok;

- All6: pl. prizma: szogben hajlé két oldala kozott megtalalhatd a
szimmetrikus méretek fokozatmenetes sorozata.




1. Egyiranyua kozpontositas:

- A munkadarab egyetlen kozépsikjanak mindig azonos
helyzetét biztositja,
Alkalmazasa: ha a megmunkaland6 feliilet helyzete csak
egyetlen kozépsikhoz viszonyitva meghatarozott,
megvalositasa 1 vagy 2 prizmaval torténik;

a, keskeny prizmaval.:
- rovid darabokhoz(tarcsa jellegti);

- 2 szabadsagfokot kot le;

- a 3. szabadsagfokot egyiranyl meghatarozassal kotjiik le.




a 4 szabadsagfokot kot le,

meghatarozashoz  egyetlen
st alkalmazunk.




2.

>

>
>

Kétiranyu Kkozpontositas: a munkadarab két, egymdsra meroleges
kozépsikjanak, vagyis egyetlen kozépvonalanak mindig azonos helyzetét
biztositjuk a szerszam éléhez képest.

Alkalmazasa: ha a megmunkalandd felillet helyzete a mdb.
kozeépvonaldhoz viszonyitva meghatarozott;

Megvalositasa: kuppal, prizmaval, tiiskékkel (kipos és hengeres);
A kozpontosito kup 5 szabadsdgfokot kot le:
- 1,2,3: a kozépvonal egy pontjat hatarozza meg;

- 4,5: a koézépvonal iranyat tizi ki, mert megakadalyoz 2 iranyban valo
elfordulasi lehetoséget

- 1 szabadsagfok marad: k6zépvonal koriili elfordulasi lehetdség




» Ha a kapos iiléken kdzpontositott munkadarabot masik kappal
IS megtamasztjuk vagy babbal kozpontositjuk, akkor a
helyzetmeghatarozas talhatarozotta valik.

> A gyakorlatban a kozpontosito kupot parosdval alkalmazzuk
(kicsiny méretiik miatt-1 kup az iranyitast nem képes ellatni):
- 1. kap: egy pontot kdzpontosit - 3 szabadsagfokot kot le;
- 2. ktip: irdnyit, tovabbi 2 szabadsagfokot kot le;
(a kozépvonal kortili forgas-1 szf. lek6tetlen marad)

( tulhatarozashoz vezet, az egyiket beallithatora készitik a
mdb. méretszérdédasa miatt )







3. Haromiranyu kozpontositas: a mdb. hdrom egymdsra merdleges
kozépsikjanak, vagyis egyetlen kozéppontjanak mindig azonos helyzetét
biztositja a szerszam éléhez képest,

» Alkalmazasa: ha a megmunkalandé feliillet helyzete a koézépponthoz
keépest meghatarozott;

- Felfogasi bazis: harom sik metszéspontja, ehhez: munkadarabot el6szor
ket ranyban kozpontositd kupokkal, 3. iranyban kdzpontositd szoritassal
rogzitjuk(ket kitérokup).

A talhatarozast a kozpontositas esetén IS kertiilni kell .




a, Tulhatarozott egyiran

b) Helyes kivitel




Tajolas

Tajolas: A helyzetmeghatarozdasnak az a fajtaja, amellyel a
munkadarab kozépvonalinak vagy mds irdnyvonaldnak
meghatdrozott helyzetbe valo bedllitasat végezziik.

» Leggyakoribb: amikor a munkadarabnak mar csak egyetlen
szabadsag foka van (pl. valamely tengely koriili forgas) és ezt
Kell lekotni vagy korlatozni egy iranykijeloléssel,

» Torténhet:
- allo elemekkel (hibaval tajolnak) ,
- mozgo6 elemekkel (pontosan tajolnak);

»> Tajolo tilék: a tajolast végzo késziilékelem elnevezése




a, All6 tajolo iilékek:

» Kiviilrol erintik a
munkadarabot, vagy furatba
Illeszkednek;

» Tajolas (iranymeghatarozas): a
munkadarab két  pontjaval
torténhet:

- mindket pontot a tajolo ulék
adja;

- egylk pont: a kozpontositd
ulek kozéppontja, a masik a
tajolo tlek;

» Ha két furat van a
kozpontositashoz ¢és tdjoldshoz,
az egyik kozpontosit, a masik
tajol.




<€t ponton erintk
¢sz képez (a hengeres rés
S iranyara)

tajolocsap







- A tajolo ¢és a kozpontosito csap jellemzo mereteit es
tengelytavolsagat ugy kell ~meghatarozni, hogy a
meretszorédassal rendelkez6 darabok mindegyike akadaly
n¢lkiil befoghat6 legyen;

Szelso helyzetben: a csapok a legnagyobbak, a furatok a
legkisebbek, a tengelytavolsag kiilonbsége Is a legnagyobb
legyen, ill. ,,b” olyan legyen, hogy a munkadarab ne akadjon
fel a tajolocsap sarokpontjain;

A kozpontositdé csap tiirései: h4, h5, g4, g5 lehet, rogzités a
keészuléektestbe H7/r6 illesztéssel;

T4ajolo csapok szokasos keresztmetszeteli:

T
|

| 77T FITT 70007007777

A kozpontositd csap hosszabb
a tajolo csapnal




uzamosan elmozdulo ele

| athidaljak a munkadarabok meér
ak tulhatarozast;

oban tdjolnak, mint a fix tdajolo elemek;
csap, villa, prizma és €k.




pontositas, tajolas
calmazasra.
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A meghatarozas, kb6zpontosita
ittes alkalmazasa, szekrén




