
Húzásra oldódó szabályozó 
összeállítási rajza 

(7.1. feladat)





Az elölnézet szerkesztése



Az alaplemez metszeti ábrázolása



A szabályozó kar metszeti ábrázolása



A központi csavarorsó ábrázolása



A rögzít ő szeg ábrázolása



A fogógomb metszeti ábrázolása



A rúgó metszeti ábrázolása



Csatlakozó - és befoglaló méretek 
megadása





Önálló alkatrészek megszámozása



A rajz végleges képe



MŰHELYRAJZOK



Az illeszt őcsavar (4) m űhelyrajza





Tűrés, illesztés
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A méret szerepe



A tűrésfokozat (pontosság) szerepe

Pl. IT5,  IT6…….IT11



T=i x q

R5 sor, kvóciense 101/5~1,6

Pl. IT5: q5=7,  

IT6: q6=10

IT7: q7=17







Csapok (kisbetű!)



Lyukak (NAGYBETŰ!)













Ellenőrzés

Csapok ellenőrzésére:

villás idomszer

Furatok ellenőrzésére:

dugós idomszer



Tűréstechnikai számítások

Lehetséges esetek:

Az összetevők adottak, az eredőt számítjuk
Az eredő adott, valamelyik összetevőt keressük

Fontos:

Az eredő tűrése az összetevők tűrésének összege!
Az egyenletet mindig az eredőre írjuk fel!



Tűrésezetlen méretek pontossága





Laza
A furat nagyobb mint a 
csap

Szoros
A csap nagyobb mint a 
furat



Laza illesztés



Szilárd illesztés



Átmeneti illesztés



Alaplyuk rendszer

Pl.: 40H7/g6 Pl.: 40H7/s6

A furat H alapeltérés ű



Alapcsap rendszer

Pl.: 40G7/h6 Pl.: 40S7/h6

Pl.: 40M7/h6

A csap h alapeltérés ű



Illesztés megadása rajzon



Illesztés megadása rajzon



Alak- és helyzettűrések



Helyzettűrés

bázis



Példa alaktűrésre



Felületi érdesség megadása a 
műszaki rajzokon 

(ISO 1302 - 2002 szerint)
Tetszőleges 
megmunkálás

Fogácsolás Fogácsolás nélküli
technológia

Az összefüggő kontúrhoz tartozó minden felületre érvényes előírás.

a.) – átviteli karakterisztika, paraméter, érték

b.) – mint a.): további paraméterek megadása 
(pl.: hullámosság, stb.)

c.) – felületi megmunkálás, bevonatolás előírása pl.: esztergálás
d.) – felületi mintázat előírása; jelöléssel: pl: C koncentrikus minta
e.) – megmunkálási ráhagyás mm-ben

Pl: 0,008-0,8 / Rz 12,5

Szűrő alsó, felső cut-off;                      érték µm-ben
érdességi profil, érdességmagasság, 



Az a.)-val és b.)-vel jelölt vonal alatti részen le het megadni az 
érdességi paramétert és az el őírt értéket. Minden esetben fel kell 
tüntetni a paraméter pontos jelölését (pl: Ra, Pa, Rz, Wt, Mr1, 
stb…). U vagy L jelöléseket alkalmazva lehet őség adódik annak 
definiálására, hogy az el őírt érdesség fels ő (U) vagy alsó (L) 
korlátot jelent. 
A mérési gyakorlathoz igazodva a paraméter el őtt megadható az 
átviteli karakterisztika, mely ISO 4288 szerint def iniálja a 
szabványos mérési hosszt is. Pl.: U –2,5 / Rt 10 az t jelenti, hogy 2,5 
mm-es cut-off értéket alkalmazva, az érdességi profil  maximális 
egyenetlensége nem haladhatja meg a 10 µm -t. 
Lehetőség nyílik a felületi megmunkálás megnevezésére – c. ) 
jelölés – s őt a szabvány kiemeli a felületi bevonatok megadásán ak 
lehetőségét is. Pl.: a c.) helyre írt Fe/Cr50 felirattal jelezhet ő a 
krómbevonatolás. 
A szabvány hétféle textúrairány-el őírás megadására nyújt 
lehetőséget. Ezek: ����- a rajzi el őírás vetít ősíkjával párhuzamos 
textúra; ⊥⊥⊥⊥ - a rajzi el őírás vetít ősíkjára mer őleges textúra; X –
kétirányú mintázat; M – többirányú mintázat; C – konc entikus 
textúra; R- radiális irányú megmunkálási nyomok; P –
barázdálatlan felület.



Mintapélda
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Az ábrán látható mintapélda értelmezése: 
Előgyártmány 0,5 mm ráhagyással max 10 µm érdességmagasságúra esztergálással 
készül. Majd barázdálatlan mintázatot eredményező megmunkálással olyan felület 
készül, mely 0,8 mm-es alaphosszon (4 mm kiértékelési hossz) mérve 1,2 µm-es 
átlagos érdességet eredményez, úgy, hogy emellett a hullámosság magasság értéke 
2,5 µm. Végül a felület a jelzett krómbevonatot kapja.



KÖSZÖNÖM A FIGYELMET


