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ABSTRACT
Finishing  processing and macro  geometrical
measurement of quenched polygon bores was

unresolved. These problems are elaborated and paten-
ted by the author. Widening of pneumatic linear
measurement for polygon surfaces and bores means a
special task. I this paper designing, construction and
calibration of pneumatic measuring head and nozzles
are presented by the author.

1. BEVEZETES

A mai gyartastechnologia feladata nagy pontossagu
alkatrészek eldallitasa az egyre nagyobb teljesitményl
és bonyolultsagi gépek ¢és berendezések épitéséhez.
Ezért a legyartott alkatrészek méreteinek ellenérzése és
ezen keresztill a gyartdas mindségbiztositdsa mar nem
csak a mér6laboratoriumok kizarolagos feladata, hanem
a gyartorendszerben és mithelyben térténd pontos mérés
is hozzajarul a termékek pontos legyartasahoz [2]. Ilyen
a pneumatikus mérés alkalmazasa korszeri gépészeti
szerkezetek (pl. poligonkdtések) gyartdsanal. A mii-
helyben torténé pontos mérés jelentds koltség-
megtakaritast biztosit, mivel jelent6sen csokkenthetd a
selejt, valamint a gyartasi ido.

2. NEM KORKERESZTMETSZETU
TENGELY- ES KEREKAGY-KOTESEK

A gépészeti hajtasok (pl. fogaskerekes sebességvaltok)
hagyomanyos tengely és kerékagykotések (pl. €k-, bor-
das-kotések) hibait a poli-gonkotések kiiszobolik ki [1].
A poli-gonkdtések normalmetszete ellipszis, epi- és
hipociklois ivekkel vagy szarmazékaikkal

(pl. burkologorbékkel), illetve korivekkel hataroltak,
tehat nem korkeresztmetszetiiek. A poligonkotések epi-
vagy hipociklois ivei tengelyre merdleges metszetben a
kovetkezd egyenletrendszerrel adhatok meg (amelybdl
ellipszis is levezethetd):

32 9-10. SZAM

x=(R - r)cosESp + krcos[

R—rsp}
-1
R—rt (D

Az eléz6 Osszefiiggésben R az alapkdr sugara, r a gor-

y = (R —1)sin O, +Ar sin[

diilékor sugara, 8, a polaris szog, A a gordilskor

kozéppontja és a cikloist leird pont kézotti tavolsag. fgy
eldallithatd epi- vagy hipocikloisok alakja A -tél is
fiigg. A ciklois gytjtott, ha A <1; cstcsos, ha A=1; és
hurkolt, ha A >1. A sokszogkdtéseknél nagyobbrészt
nyujtott cikloissal megadhatd vezérgorbéjii feliileteket
hasznalunk.

A poligon furatok lagymegmunkalasa sokszogesztergan
és tlregelogépen megoldott. A poligonkotések kerék-
agyat gyakran a nagy igénybevétel miatt keményre
edzett acélbol tervezik. A poligon furatok edzett feliile-
tének befejezd megmunkalasa tiregeléssel nem lehetsé-
ges. Lehetséges a kemény esztergalds kobos bornitrid
szerszammal [3]. Az edzés utani furatkészoriilés kis
termelékenységli eljaras, ennél kedvezobb 1j elvii szer-
szammal €s eljarassal, az un. kvazi-dorzskoszoriiléssel a
befejezé megmunkalas [1].

A poligonkotések gyartasa mérési €s mindségbiztositasi
feladatok megoldasat is igényli. A hagyomanyos mérési
moddszerek elsésorban egyedi és kissorozatgyartas igé-
nyeit elégitik ki, de a kozép-, a nagysorozatgyartas és
tomeggyartas fokozott elvardsait nem teljesitik. Ennek
megoldasa az elvégzett kutato-fejlesztd munka, amit e
cikk foglal dssze.

3. NEM K(")RKERESZTMETS,ZETI"J FURATOK
PNEUMATIKUS MERESE

A poligonkdtések alkatrészeinek kozép-, nagysorozati
és tOmeggyartasa megkoveteli a mérés idejének csok-
kentését; megmunkalas kdzben vald végzését; automati-
zalt folyamatba integralasat, méretvezérlését. Az el6z6
komplex kovetelmények mellett fontosak az olyan ko-
vetelmények, mint a mérés stabilitdsa; megbizhatosaga;
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kornyezettel (pl. hiité-kend folyadék) szembeni érzéket-
lenség; egyszerii kezelhetdség; alacsony koltségek, stb.
A felsorolt kivanalmaknak eleget tesz a pneumatikus
mérés. A pneumatikus méréfejek megmunkalas elott
(réhagyas ellenérzése), megmunkalas alatt (méretvezér-
1és) és megmunkalas utan is alkalmazhatok. A pneuma-
tikus méréfejek a megmunkald szerszammal integraltan
is kialakithatok (pl. dorzskdszoriilés) [1].

A pneumatikus mérés alapja az, hogy egy csatornan
idéegység alatt atdramld levegd mennyiségét csak a
legsziikebb keresztmetszet befolyasolja. A méréftvoka
végkereszt-metszetében vagy utana akadalyt allitunk
torl6lemez, vagy munkadarab feliilete vagy kup forma-
jéban. A légaramlasi csatorna legsziikebb keresztmet-
szetét a torlolemez vagy a munkadarab feliilete altal
létrehozott kilépési keresztmetszet hatdrozza meg, ha
teljesiil az

A < )

feltétel, ahol d_ - a méréfavoka atmérdje; A - a

mérésre hasznalt szlikiilet keresztmetszete. Egy-, ketto-,
esetleg harom mér6fiivokas megoldas a célravezetd.
Figyelembe véve a sokszogfuratok keresztmetszetét az
N; sokszdgszam paros- vagy paratlan szamu lehet, amit
az 1. abra szemléltet. A gyakorlatban alkalmazott sok-
sz0g megmunkald gépek (pl. sokszogeszterga, sokszog-
koszort, iiregelogeép) ezt lehetove teszik (pl. Gellért K.
— Gribovszki L., - Tajnaf6i J. —féle gép konstrukciok). A
(2) képletbol kovetkezik, hogy az sszekapcsolt méro-
favokak szamat korlatoznunk kell, illetve alkalmazhatdk
az egyfuvokas konstrukcidk, ahol méréfej egyik feliilete
a mérendo furat megfeleld feliiletére, mint mérési bazis-
ra timaszkodik.

Altalaban a sokszogkotések kozelitdleg lapkozépen
illeszkednek, az ellendrzést elegendd az itt 1évé méretre
korlatozni. A pneumatikus mérérendszer vizsgalatat és
méretez€sét az Un. Laval-fivoka és Bernoulli-egyenlet
segit-ségével végezhetjikk el, illetve villamos Ohm-

1. abra. Néhany jellegzetes sokszogfurat normal metsze-

te és a pneumatikus mérofuvokak elrendezése: a, ellip-

szis: Ny = 2; b, hdromszog: Ny = 3; c, négyszog: Ny = 4;
d, 6tsz6g: Ny =5, stb.
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A méréfuvoka pneumatikai jellemzoit fojtasos aramlasi
csatornan célszerii vizsgalni. Ezek olyan kis keresztmet-
szetll csatornak, ahol a levegd viszonylag nagy sebes-

séggel aramlik. fgy fojtasokra az atfolyt q,, levegd

mennyiséget Bernoulli-térvény alapjan egyszerlien
szamithatjuk:
q, = 0A4/2plp, —p,), (3)

ahol: o - atfolyasi tényezo (S l); p - dramlo ko-
zeg slrlisége; q,, - atfolyt mennyiség; A - atfolyasi

keresztmetszet. Az Osszefliggés csak

0,528 < p,/p, <1 tartomanyban hasznélhato, mivel

0,528 a hangsebesség alatti aramlasi hataresete. A (3)
Osszefiiggés felhasznalasaval, a villamos Ohm-torvény
analdgiaja alapjan irhato a kovetkezd Osszefiiggés:

2 1

dn == —1,), @)
Rp
ahol:
1

a fojtas pneumatikus ellenallasa. Célszerti nyomasméré-
si eljarast alkalmazni, amelynek az elvi vazlata a 2.

abran lathato. A felépitett rendszer sorba kapcsolt pne-
umatikus R Cp R, halozat, melyet statikus alla-

potban sorbakapcsolt ellenallasként kozelithetiink meg:

R,-q/+R,-q¢>=p,—-p. (6
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2. abra. Nyomasmereési eljaras elvi vazlata: 1. tapfuvo-
ka; 2. merdfuvoka; 3. kamra; 4. munkadarab
(torlolemez); 5. nyomasmeéro.

A rendszer  strukturdjabol  kovetkezik,  hogy

q, =, = q. Ha a mérérendszer a tilnyomasos, akkor
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a kornyezeti nyomas elhanyagolhatd, azaz p, =0.

Behelyettesités €s atalakitds utdn a rendszer statikus
mikodését leird egyenletet kapjuk:

P,

p= =p(s), (D

2

14162

2 2
at t

ahol az s — a mért mennyiség (a rés hossza), amelyhez

tartozo jelleggorbe a 3. abran lathatd. Az osszefiiggés az
d

elébbiekben emlitett feltételek mellett €s Tm >S in-

tervallumban ad jo eredményt.

A 3. abran lathato jelleggorbébdl megallapithato, hogy a

mérérendszer viszonylag kis linearis tartomannyal ren-
delkezik, s igy a mérési tartomany (athidalhato tiirés-

nagysag):

T=S, -S._ . ®)

ahol S_ = —". A mérési eredmény jobb kijelzése ¢és

biztonsaga érdekében az
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3. abra. A nyomasméreési eljaras statikus jelleggorbéje

ellendrizendé méret tirését — < T < T intervallum-

ban célszerii felvenni. Hasonldan vizsgalhatd a két-, és
harom-méréfuvokas megoldas. A mérések az elméleti
szamitasokat igazoljak.
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4. KOVETKEZTETESEK

A pneumatikus mérokésziilékek kiilonosen alkalmasak
furatok ellenbrzésére, féleg mérethibak, alakhibak,
kapossag gyors megallapitasara. Hosszabb furatoknal
nélkiilozhetetlenek. A méretezés és tervezés az el6zd
Osszefiiggésekkel végezheto el.

A kutatomunka OTKA T 48760 és TAMOP-4.2.1.B-
10/2/KONV-2010-0001 jelii projekt részeként — az Uj
Magyarorszag Fejlesztési Terv keretében — az Eurodpai
Unié tdmogatasaval, az Eurdpai Szocidlis Alap tarsfi-
nanszirozasaval valosul meg.
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