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3.2. A gépipari .technológiák pontossága
A tevékenység jellegét tekintve éi gépiparban alkalmazott technológiák az előgyártáshoz, az
alkatrészgyártáshoz és a szereléshez sorolhatók. Ezek közül az előgyártáshoz és az alkat-
részgyártáshoz tartozók sok esetben a velük sorozatgyártásban megvalósítható rnéretpon-
tossággal és felületi érdességgel jellemezhetők (3.2.1. ábra), de természetesen igen
lényeges az eljárásokkal elérhető alak- és helyzetpontosság is.

TECHNOLÓGIÁK

ELÉRHETŐ PONTOSSÁG

IT-minőség Érdességmélység, Ry [lJm]

0~------------;--,C(
1- Fúrás
~~------------;--+-
:3 Dörzsölés
,C( ~ ;-_

~'w Marás
~I--------

Kokillaöntés

Szinterezés

Meleghengerlés

hideghen-

o Centrifugálöntés
,C( 1--------;--+-+-C
~ Nyomásos öntés:31-------+--+-+-
C( Folyamatos öntés

o.~1-===------;--+-+-1--
'2 Hidegfolyatás:31-------+--+-+-+-
C( Mélyhúzás

Süllyesztékes ková-
csolás

Kivágás

Esztergálás

Köszörülés

H6nolás

3.2.1. ábra.
Néhány gépipari technológiával elérhető méretpontosság és felületi érdesség

Gpus 3. A GÉPIPARI TECHNOLÓGIÁK RENDSZERE ÉS Copyright©

PONTOSSÁGA
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Ráhagyás értékek (mm-ben)

~
Legkisebb széltávol- Legkisebb széltá- Legkisebb széltá-

A lemez anyaga Lemezvastagség ság és hídszélesség, volság és hídszé- volság és hídszé-
s (mm) ha a hid hos szusága lesség, ha a hid lesség, ha a vá-

kisebb 10 mm-nél hosszusága 10-. gott hossz nagyobb
80 mm közöttí 80 mrn-nél, vala-o

rnínt az oldalkéssel
levágand6 szélesség

-,
Acél, sárgaréz, 0,2 ... 0,4 1,0 . 1,5 2,5
bronz ·0,4 ... 0,6 0,6 i 1,O 1,5

0,6 ... 1,0 0,8 1,5 2,0
1,0 ... 1,5 1,O 2,0 2,5
1,5 felett ls 1,2s 1,5s

Réz, horgany 0,2 ... 0,5 2, O . 3,0 4,0
alumínium 0,5 ... 1,0 1,O 2,0 3,0

1,0 •.• 1,5 1,5 2,5 3,5'
1,5 felett 1,2s 1,5s 2s

Keménypaptr, fiber, 0,2 •.• 0,4 2,0 3,0 5,0
tömítőanyag, 0,4 •.. 1,0 1,5 2,5 4,0
karton 1,Ofelett 28' 2,5s 4s

I

Filc 1,Os, de legalább 1, Ss, de lega- -4,0 lább 6,0
- --- - --- ---- - - L - --- - -- -----

.'&)

~,

~



~

Az aIkatrész anyaga

:("C)

MSZ-EN max C minRy Rm minA5 Otómunka MSZ 500-89 Acélfajta I

jel [0/0] [N/mm2] [N/mm,2J [%] Hőmérs. min. KV szerinti jel
[OC] [J] ;

5235 JRN +20 Fe 2358 alapacél
5235JON 0,17 235 340-470 24 O 27 Fe 235 C minöségi
.5235 J2N -20 Fe 235 O acél
5275JRN 0,21 +20 Fe 2758 alapacél
S275JON 0,20 275 410-540 20 O 27 Fe 275 C minöségi
5275J2N - -20 Fe 275 O acél
5355 JRN 024 +20 27 Fe 3558 alapacél,
5355JON 0,20 355 . 470-630 20 O Fe 355 C minöségi
5355 K2N -20 40 Fe 355 D acél
E295 N 295 470-610 18 Fe 490-2
E335 N 335 570-710 14 Fe 590-2 alapacél
E360 N 360 670-830 10 Fe 690-2

Képlékenyalakítás GEMTTOOSBL 2014. szeptember 19.



Andó Mátyás: Alkatrészek tűrése, 2010 - Gépész Tuning Kft.

ib lá °IT kM' k tűrésszél- - - - - --

Minőségjel Ol O 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 II 12 I3 14 15 16 17
Méret mm Tűrésnagyságfelett -i g

3 0,3 0,5 0,8 1,2 2 3 4 6 10 14 25 40 60 100 140 250 400 600 1000
3 6 0,4 0,6 1 1,5 2,5 4 5 8 12 18 30 48 75 120 180 300 480 750 1200
6 10 0,4 0,6 1 1,5 2,5 4 6 9 13 22 36 58 90 150 220 360 580 900 1300
10 18 0,5 0,8 1,2 2 3 3 8 11 18 27 43 70 110 180 270 430 700 1100 1800
18 30 0,6 1 1,5 2,5 4 6 9 13 21 33 52 84 130 210 330 520 840 1300 2100
30 50 0,6 1 1,5 2,5 4 7 11 16 23 39 62 100 160 250 390 620 1000 1600 2500
50 80 0,8 1,2 2 3 5 8 13 19 30 46 74 120 190 300 460 740 1200 1900 3000
80 120 1 1,5 2,5 4 6 10 15 22 35 54 87 140 220 350 340 870 1400 2200 3500
120 180 1,2 2 3,5 5 8 12 18 25 40 63 100 160 250 400 630 1000 1600 2500 4000
180 250 2 3 4,5 7 10 14 20 29 46 72 115 185 290 460 720 1150 1850 2900 4600
250 315 2,5 4 6 8 12 16 23 32 52 81 130 210 320 520 810 1300 2100 3200 5200
315 400 3 5 7 9 13 18 25 36 57 89 140 230 360 370 890 1400 2300 3600 5700
400 500 4 6 8 10 15 20 21 40 63 97 155 250 400 630 970 1550 2500 4000 6300
500 630 4,5 6 9 11 16 23 30 44 70 110 175 280 440 700 1100 1750 2800 4400 7000
630 800 5 7 10 13 18 22 35 50 80 125 200 320 500 800 1250 2000 3200 5000 8000
800 1000 5,5 8 11 15 21 29 40 56 90 140 210 360 360 900 1400 2300 3600 5600 9000
1000 1250 6,5 9 13 18 24 34 46 66 105 165 260 420 660 1030 1650 2600 4300 6600 10500
1250 1600 8 11 15 21 29 40 54 78 125 195 310 500 780 1250 1950 3100 5000 7800 12500
1600 2000 9 13 18 25 35 48 65 92 150 230 370 600 920 1500 2300 3700 6000 9200 15000
2000 2500 II 15 22 30 41 57 77 110 175 280 440 700 1100 17·50 2800 4400 7000 11000 17500
2300 3150 13 18 26 36 30 69 93 135 210 330 540 860 1350 2100 3300 3400 8600 13500 21000
3150 4000 16 23 33 43 60 84 115 135 260 410 660 1050 1650 2600 4100 6600 10500 16500 26000
4000 5000 20 28 40 55 74 100 140 200 320 300 800 1300 2000 3200 5000 8000 13000 20000 32000
5000 6300 25 33 49 67 92 123 170 250 400 620 980 1550 2500 4000 6200 9800 15500 25000 40000
6300 8000 31 43 62 84 113 155 215 310 490 760 1200 1950 3100 4900 7600 12000 19500 31000 49000
8000 10000 38 53 76 105 140 193 270 380 600 940 1500 2400 3800 6000 9400 13000 24000 38000 60000

Gépész Tuning Kft. - www.gepesztuning.hu
Fő tevékenység: CNC esztergálás, CNC marás, CNC megmunkálás, hagyományos megmunkálás, hegesztés, tuning és egyedi alkatrészek illetve nagysorozatok gyártása.

4

http://www.gepesztuning.hu

