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WYMIAR JEST DOBRY.

DETAL | TAK ODPADA.

GD&T W PRODUKCJI CNC

Jak geometria decyduje o pasowaniu, dziataniu i kontroli

. _|_

Podstawy GD&T, takze oznaczenia ze starszych rysunkow.
PRZESUN I CZYTAJ GEOMETRIE
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NAJPIERW
: BAZA 3

Element bazowy jest fizyczny. Baza jest teoretycznie dokiadn‘_‘
POGLADOWE USTALENIE 3-2-1

02 / 13

B DRUGA
2 punkty boczn

\? ¥ G

G TRZECIA

A PIERWSZA /. - 1 punkt czotowy

3 punkty podparcia

Pokazano ustalacze, bez dociskéw. Nie kazdy uktad baz to 3-2-1.

PIERWSZA | DRUGA B TRZECIA

Ustala pierwsze Odbiera kolejne Domyka wymagane
odniesienie. stopnie swobody. potozenie.

Kolejnos¢ baz zmienia ocene detalu.

Czytaj norme rysunku i cate oznaczenie.
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POZYGJA

GDZIE MA BYC ELEMENT _

Otwoér moze miec dobrg srednice i nie trafi¢ w kotek
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o POLE POZYCJI

KONTROLUJE

Potozenie osi lub
ptaszczyzny srodkowej

WYZNAGZAJR *°

Wymiary teoretyczne
pole toleranc;ji

I obowigzujgce

bazy.

Rzeczywista oS
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Biad potozenia i biad wymiaru wymagajg innych Korekt.

Modyfikatory moga zmieni¢ dostepna tolerancje.
Czytaj catg ramke tolerancji.
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ORIENTAGJA
KAT POTRZEBUJE BAZY

A A A A
Przekroje pola powierzchni, zori‘erﬁmj'#e«'lmm71“'ﬂ il S
l o o o - o
ROWNOLEGLOSC PROSTOPADLOSC ~ NAGHYLENIE
Kierunek rownolegty Kierunek pod katem Kierunek pod zadanym
do bazy. 90° do bazy. katem teoretycznym.

Te tolerancje ograniczajg orientacj¢ w polu.
Same nie ustalaja potozenia elementu.

Ksztalt pola zalezy od tolerowanego elementu.
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BLAD NA RYSUNKU / PRZYKLAD POGLADOWY

0,00 TO NIE
KAT.

Prostopadtos¢ podaje sie jako dtugosc.

BLEDNE OZNAGZENIE POPRAWNIE / RYSUNEK W mm

] | 0,05° A | | 0,05 A

—> < 0,05 mm

Dwie réwnolegte ptaszczyzny,
odlegte 0 0,05 mm,
prostopadte do A.

Przekr6j; pole powiekszone.

BAZA A

KONTROLA

Ocen catg zadang powierzchnie w polu.
Sam odczyt kata nie dowodzi zgodnosci.

NAJPIERW 0DGZYTAJ POLE. POTEM WYBIERZ POMIAR.
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PROSTOLINIOWOSG
| PLASKOSC

Linia i cata powierzchnia
to dwa rozne pytania.

PROSTOLINIOWOSG
Linia na powierzchni miesci sie
miedzy dwiema prostymi.

PEASKOSC

Cata powierzchnia
- miesci sie miedzy
. dwiema ptaszczyznami.

2 “ . - > "' 4 v ; ;
AR SN Sy 44 . § = e _’?"_ - ‘.,.:. Dwie réwnolegte ptaszczyzny

Zadna z nich nie odnosi sie do bazy.

Przyktady dla powierzchni. Prostoliniowos¢ osi ma inne pole.

Mateusz Zutawski Practical Manufacturing AI
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0I(Iil!ﬁ|'.Y W JEDNYM PRZEKROJU.

WALGOWY NA GALEJ
POWIERZGHNI?

Przekroj osiowy:
wspotosiowe walce 3

Dwa wspotsrodko
okregi

=

| * _ _
OKRAGLEOSC WALCOWOSC

Kazdy przekroj kotowy Catfa powierzchnia walcowa
miesci sie miedzy dwoma  miesci sie miedzy dwoma
wspoétsrodkowymi okregami.  wspotosiowymi walcami.
|

Okragty przekroj nie dowodzi
ksztattu catego walca. |

Bez bazy. Granice wymiaru to osobne wymaganie.
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PROFIL My
ZAPROJEKTOWANY KONTUR !

Krzywizna tez potrzebuje okreslonego pola tolerancii.

+

i

5

POLE PROFILU / PRZEKROJ

25
PROFIL LINII
Kontroluje kontur
w zadanych przekrojach.
PROFIL POWIERZCGHNI
Pogladowe pole symetryczne. Kontroluje catg
-~ Rysunek okresla jego potozenie. . :
i o zadang powierzchnie.

- . L i -
el — o - -
- == S - = - S

Bazy mogg wigzac orientacje i potozenie.
Rysunek okresla nominalny profil i uktad pola.
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GEOMETRIA PODGZAS 0BROTU

Obie oceniajg powierzchnie wzgledem osi bazowe].

K
-

Przesuw dla bicia catkowitego

BICIE KOtOWE BICIE CALKOWITE
Ocenia kazdy element Ocenia catg zadang
kotowy podczas obrotu. powierzchnie podczas obrotu.

; =
Jeden przebieg czujnika nie wyjasnia
kazdego zrodta btedu.

Pomiar w ktach musi odtworzy¢ zadana
- 0S bazowaq. Pokazano bicie promieniowe.

Mateusz Zutawski Practical Manufacturing AI
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KONCENTRYCZNOSC / SYMETRIA

STARSZE RYSUNK
MAJA WEASNE ZASADY

KONCENTRYCZNOSG (DAWNE)

Punkty srodkowe wzgledem
osi bazowej.

SYMETRIA (DAWNE)

Punkty Srodkowe wzgledem
bazowej ptaszczyzny Srodkowej.

Usuniete z
ASME Y14.5-2018.

-~

DEGYDUJE WYDANIE NORMY Z HYSIIIII(II

ISO GPS ma wtasne zasady.
Zmieniaj stare oznaczenia tylko za zgodg konstruktora.
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PR?Yﬁ‘fDOWA DIAGNOSTYKA CNC

) ROINE BLEDY.
NAJPIERN SPRAWDE €0 INEG0

WSZYSTKIE OTWORY PRZESUNIETE

Sprawdz baze, przyleganie
i uktad wspotrzednych.

-
= JEDEN OTWOR ZA MALY

Sprawdz narzedzie, korekcje
. i przebieg skrawania.

y ZA DUZE BICIE

 Sprawdz ustalenie bazy,
przyleganie i ksztatt powierzchni.

;| Niespetnione wymaganig mowi,
-~ ozego szukac.

} Korektor przesunie geometrig. Nie usunie kazdej przyczyny.
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POMIAR
MUSI PASOWAG DO WYMAGANIA

Wygodny odczyt moze pomingcC tolerowang geometrig.

STYK W OTWORZE / WIDOK  GORY

B

Kulka dotyka sScianki

POZYCJA DOJAZDU
To nie jest styk pomiarowy. J Mierz po obwodzie i na kilku wysokosciach.
X . _

OKRESL WYMRAGANIE SPRAWDZ METODE
Element + baza Niepewnos$¢ + wzorcowanie
Pole + punkty pomiaru Styk + warunki

WIECEJ CYFR NIE DOWODZI ZGODNOSCI.

Metoda musi ocenia¢ zadang ceche.

Mateusz Zutawski Practical Manufacturing AI
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LAPIS.
MAPE GEOMETRII

Przeczytaj wymaganie, zanim wybierzesz pomiar.

NSZTALT

— Prostoliniowos¢ [7 Ptaskosc

QO Okragtosc L) Walcowosé
KIERUNEK

// Réwnolegtos¢ _| Prostopadtos¢
Z_ Nachylenie

POLOZENIE

€ Pozycja

PROFIL

— Profil linii — Profil powierzchni
BIGIE

2 Bicie kotowe ¥ Bicie catkowite

Starsze ASME: koncentrycznos¢ / symetria.

Sprawdz norme i wydanie rysunku.

ZAPISZ MAPE.

KTORY SYMBOL GD&T NAJBARDZIEJ
MYLI SIE NA TWOJEJ HALI? NAPISZ W KOMENTARZU.
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