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MECHANIKAI ALAPMERESEK

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Szerelési feladata kézben az adott alkatrészt vagy annak m(ikodési kdrnyezetét kell mérnie,
mindsitenie.

Mérje meg egy tetszés szerinti alkatrész, példaul bels6égéslii motor szivo- vagy
kipufogoszelepének hosszat, értékelje a szelepet a mérés alapjan.

Mérje meg egy tetszés szerinti alkatrész, példaul bels6égésii motor dugattyijat, értékelje a
dugattyit a mérés alapjan.

Mérje meg kapcsolédo alkatrészpar, példaul belséégésit motor hengerének és dugattyujanak
illesztési hézagat, mérés alapjan értékelje az alkatrészpart.

Mérje meg egy Osszeszerelt alkatrészcsoport, példaul belséégésii motor fétengelyének
Utését, mérés alapjan értékelje az alkatrészt.

Jelen tananyag alapveté célja 6sszefoglalni azokat a méréselméleti alapismereteket, melyek
alkalmazasa a megfogalmazott munkahelyzet megoldasa soran nélkiil6zhetetlenek.




MECHANIKAI ALAPMERESEK

1. dbra. Fotengely mérése

Mechanikai alapmérések jellemzéi:

- Egy adott alkatrész fizikai jellemzG8inek mérése, a mérés kiértékelése

- Az adott alkatrész méreteinek meghatarozasa (hossza, atmérdje, bazisfeliiletek
tavolsaga),

- Az adott alkatrészpar illesztése,

- Az adott alkatrész ltése, kiegyensulyozatlansaga.

Két kozismert idézettel kell kezdenlink:

"Ami szamithato, azt szamitsd ki, ami lemérheto, azt mérd meg, ami nem mérheto, azt tedd
mérhetové.” Galilei (1564-1642.)
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"Akkor mondhatjuk, hogy egy dologrol tudunk valamit, ha a szoban forgo tulajdonsdgait
mérni tudjuk, és a méerés eredmeényét szamszerten ki tudjuk fejezni.”  Kelvin (1824-1907.)

Lathatjuk, hogy a mérés az egyik legrégebben kialakult tudomanyag; minden amit
szamszer(sitiink, a mérés eredménye.

Fogalmazzuk meg, hogy mit is jelent a mérés:

Mérés az a tevékenység, amellyel valamely fizikai mennyiség mérészamat mértékegységével
valé 6sszehasonlitds Utjan meghatarozzuk.

Ahhoz, hogy a mérés fogalmaval most mar teljesen tisztaban legyiink, mar csak a
mértékegységeket és azok el6tagjait kell meghataroznunk.

A mechanikai mérések (alapvetéen tavolsagmérések)

1. Sl szerinti jele, mértékegysége

Az at jele az SI mértékrendszer szerint: s. Mivel a gépészetben alkalmazott méréseknél nem
utat mérink, hanem két pont kozotti tavolsagot, igy nagyon sokféle jeloléssel fogunk
talalkozni.

A mértékegysége: m (méter)

2. A prefixumok!

Az S| mértékrendszerben nagyon sok prefixumot (elétagot) hasznalunk. A gépészetben
hasznalt mechanikai mérések szinte kivétel nélkiil precizios mérések, ezért a hasznalatos
elétagok a kovetkezdk:

Eldtag Jele szorzo szorzo
milli m 10-3 ezred
mikro 7] 10-6 milliomod

1. tabldzat Prefixumok

Az osszehasonlité mérések csak egy bizonyos alkatrész egy tulajdonsaganak értékelésére
szolgdl. Az etalonok, sablonok cél-méréeszkozok, melyek nem pontos méretet adnak
eredményiil, hanem egy mérettartomanyt hatdroznak meg.

1 Sl Prefixumok Wikipedia 2010.10.25. http://hu.wikipedia.org/wiki/Sl-prefixum
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A muhelymundk sordn nagyon sokféle etalont, sablont haszndlunk. Példdul hézagméra,
fuvokakaliber, furat-csap etalonok.

MEROMUSZEREK JELLEMZOI

Tulajdonképpen nincs mérémdszer, csak mutaté miliszerek vannak, melyek szdmokat
mutatnak. Ezek a szamok csak gondos mérlegelés és kiértékelés utdn alkalmasak a mérési
eredmény meghatdrozasara. A muszerrdl leolvasott értéket a mérendé mennyiség mellett
jelent6sen  befolyasoljdk a  mérémliszer szerkezeti tokéletlenségébdl,  id6beli
megvaltozasabdol adodé hatasok. A kornyezet altal keltett zavarok is befolyasoljak a mérés
pontossagat. Minél pontosabb mérést akarunk végezni, anndl bonyolultabb és koltségesebb
mérémliszereket és mérési eljarast kell kidolgoznunk.

SZERKEZETI JELLEMZ('jK
1. Skala

A skala lehet beosztasos, szamjegyes vagy digitalis skala. A digitalis skala esetében nincs
lehetdségiink becslésre az utolsé jegy esetében sem, hiszen egy adott értéket tudunk
leolvasni a miiszerr6l. Szamjegyes skalat hasznalunk példaul a villanyéranal.

A beosztasos skala tovabbi jellemz6i fontosak a leolvasas pontossaga érdekében:

- osztasérték,

- osztaskoz,

- skaladllandé (amivel a leolvasott értéket meg kell szorozni),
- nullpont,

- paralaxis hibalehet6sége.

““U“‘“'““”,I””
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2. dbra. Miszer skdldja
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2.Jelzési tartomany

Jelzési tartomanynak nevezziik a skala nullpontja és végpontja kozotti részt. A mérési
tartomany ennél kisebb, hiszen a miiszernek van indulasi értéke, és alsé és felsé
méréshatara.

Az indulasi értéknél kezd a mUiszer mérni, de csak az als6é és a felsé6 méréshatar kozott
mutatja a miszer a pontossaganak megfelel6 értéket. Az iranyvaltozasi kiilénbség az a
tulajdonsaga a miuszernek, amikor a mérendd értéket egyszer alulrol, egyszer felilrél
kezdve mérjiik; ezt bizonyosan valamilyen eltéréssel kapjuk meg.

METROLOGIAI JELLEMZOK

1. Erzékenység

Az érzékenység egy hdanyados, melynek szamlaléjdban a leolvasott érték megvaltozasa, a
nevezGjében pedig a mérenddé mennyiségnek az az értéke all, ami a valtozast elbidézte. Az
érzékenységgel kapcsolatban fontos megjegyezni, hogy ez a mérémiuszer skaldjanak egy
meghatdrozott pontjdhoz tartozik, tehdt nem biztos, hogy a teljes mérési tartomanyon beliil
allandé értéket vesz fel.

Az érzékenység tehat azt mutatja meg, hogy pl. Tmm-rel nagyobb méret esetén a
mUszeriink mekkora méretvaltozast mutat. Ha 1Tmm-t, akkor az érzékenység értéke 1, ha
kevesebbet, akkor az érzékenység 1-nél kisebb. Természetesen nekiink az a j6, ha ez az
érték minél inkabb megkozeliti az 1-et!

E=Al/AM
ahol: Al: hosszegység valtozasa

AM: mérendd mennyiségegység valtozasa

2. Mozgékonysag

Ahhoz, hogy a mérémilszeriinkdén valtozast észleljink, a mérend6é mennyiség
megvaltozasanak egy bizonyos értéket el kell érnie.

Egy mikrométert és egy tolomérdt osszehasonlitva elmondhatjuk, hogy a tolomérével
gyorsabban tudunk mas méretet mérni, kdnnyebben valtoztathaté a mérés kdzben.

3. Allékonysag

Mas néven a mérémiiszer rovid idétartamu stabilitasa. Ez azért fontos, hogy ha mért értéket
rovid idé (par perc) miulva ismét le szeretnénk olvasni, akkor ugyanazt az értéket kapjuk.
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Képzeljik el, hogy egy dugattyut kell megmérniink. Az elsé mérés utan még egy ellenérzé
mérést végziink és a két érték nem egyezik, akkor nem tudjuk megmondani, hogy valdjaban
milyen méretl a dugattyunk.

4. Reprodukalé képesség

Ha a mérést megismételjik, akkor is biztositani kell, hogy a leolvasott érték ne valtozzon
meg a megengedettnél jobban. A reprodukdalé képesség mas néven a miszer hosszU
idétartamu stabilitasat jelenti. Nem szabad 6sszetéveszteni a miszer pontossagaval, azzal
semmilyen kapcsolatban sincs.

Az el6zé esetet feltételezve, ha ugyanezt a dugattyit egy-két honap mulva ismét meg kell
mérniink, akkor is fontos, hogy a méréseink 6sszehasonlithatéak legyenek.

5. Elhasznalédasi idé

Bizonyos haszndlati id6 utan a miszer pontossaga a megadott értéken felul valtozik.
Ilyenkor a miszert cserélni kell!

3. dbra. Antik tizedes mérce

6. Felbontdképesség
A mérési tartomany és az osztasérték hanyadosa.

Ez az érték megmutatja, hogy a mérési tartomanyt hany részre tudja felbontani a
mérémiuszeriink. Egy tolomér6é mérési tartomanya 150mm, az osztasértéke 0,05mm, tehat a
150 mm-t 3000 részre bontja fel.



Finom tapinto
Villamos tapintd
Optikai mérce
Optikai leolvaséfej

Az egész optika

Mérési tartomany
10 mm

0,1 mm

1 mm

Tm

Legkisebb osztas
0,01 mm

0,001 mm

0,1 mm .... 0,01 mm

1 mm
0,01 .... 0,001 mm

0,01 .... 0,001 mm
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Felbontéképesség
1000
100
60 .... 200
1000
100 .... 1000

100 000

2. tdblazat Néhdny miszer felbontoképessége

7. Mérderd

A mérGer6 a mérendd targyra és a miiszer alkatrészeire is hat, ezzel az egész mérési
eljarasra befolydssal bir. A méréerének az egész mérési tartomanyban egyformanak kell
lennie, gondoljunk csak a furatmérd indikatorokra.

A rugalmas anyagok mérésekor merilhet fel ez a probléma. Képzeljik el, hogy egy
gumibelsé vastagsagat kell meghataroznunk. A mikrométeriink végén lévé finomallitot
tekerve nagyobb deformaciét okozunk a gumin, mint egy acél alkatrészen.

8. Mérofeliiletek mindsége

Villamos méréseknél a jo kontaktus ugyanugy alapvetd, mint a fellleti érdesség hatasa a
geometriai méréseknél. Ha egy henger tele van huzasnyomokkal, akkor nem fogjuk tudni
pontosan megmondani, hogy mekkora az atmérgje.

Egy megragadt dugattyl atméréjét nem tudjuk megmérni, hiszen a feliilete mar nem olyan
sima, amire a mérémliszeriink érintkezé feliletei pontosan tudnanak illeszkedni.
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4. dbra. Durva feliileti hiba

9. Leolvasas biztonsaga
A skala megfeleld kialakitasaval lehet elérni a pontos leolvasast.

Egy j6 mérémliszer nem csak attél pontos, hogy a méré/tapintd részei megfelel6ek, hanem
hogy a mért értékeket olyan felbontasban tudjak megjeleniteni, hogy azt kdénnyen, nagy
biztonsaggal pontosan tudjuk leolvasni.

10. Attétel

A mérémiiszereknek bels6 attételei vannak a mért érték mutatasahoz. Ez az attétel nem
egyforma a mérési tartomanyban, ezért ennek is egy elére meghatarozott mértéken belil
kell maradnia.

11. Pontossag

A mérémliszer egyik legfontosabb tulajdonsadga, ennek ellenére nincs precizen definidlva a
fogalom. Magdaban foglalja a fenti hibdkat, és 0sszegzi azokat. A mlszereket pontossadguk
szerint osztdlyokba soroljuk, igy beszélhetiink lizemi, orvosi, laboratériumi pontossagu
miiszerekrél.
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5. dbra. Kiilonbozoé pontossagu méréorak

Pontossagi Kifelé mozg6 tapintéval mérve a legnagyobb megengedett eltérés mm- Sz6ras Irdnyvaltasi
osztaly ben, ha az L méréskoz: mm kalénbség
mm
0,1 1 2 3 5 10
1 5 6 7 10 12 15 +-1 4
2 8 11 13 15 20 25 +-2 6

s s s

3. szamu tdbldzat Méroordk megengedett eltérései DIN 878 szerint Leinweber alapjan

Altalanossagban elmondhatjuk, hogy a mérémiiszerek szerkezeti jellemzdi befolyassal
vannak a mérés egészére. Egy mérési eljards kidolgozasanal fontos a megfelel6 miszer
kivalasztasa. Nem lehet colostokkal dugattydatmérét mérni, de az sem mindegy, hogy
milyen pontossagu az a mikrométer, amelyikkel az atmérét meghatarozzuk.

A mérémlszerek még a rendeltetésszer(i haszndlat soran is veszitenek pontossagukbdl,
ezért megfelel6 id6kozonként ezeket Gjra kell kalibralni. A nem rendeltetésszer( hasznalat a
muszerek id6 el6tti tonkremenetelét okozhatja, nem beszélve arrél, hogy pontatlan mérési
eredményeket kapunk.
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6. dbra. Furatmikrométer

7. dbra. Kalibralogytrd furatmikrométerhez

MERESEK

1. HosszUusagmeérés

Val6szinlleg az elsé mennyiség, amit az ember mért az a hosszusag volt.

leggyakrabban el6fordulé mérési feladat, ezért ez a legfejlettebb részteriilet.

10
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A hosszmérések sajatossdga, hogy a mérési pontatlansdg a hosszusag fliggvényében furcsa
modon valtozik. A hibak leginkabb a 2,5 mm-nél kisebb és a 250 mm-nél nagyobb méretek
esetében novekszenek. A kdzbensd értékeket még lizemi szinten is elég pontosan tudjuk
mérni. Erdekesség, hogy minden atmérénél a furatokat pontosabban tudjuk mérni, mint a
csapokat. Mdhelygyakorlatban csak a csapagyak illesztéseinél kell ennél kisebb atmérdkkel
foglalkoznunk, a 250 mm-nél nagyobb méretek esetében a gyartasi pontossag alatta marad
az alkalmazhato mérési eljarasok pontossaganak.

8. dbra. Mérészalag

2. Méréhasabok és mas etalonok

A méréhasabok és mas etalonok (csap-etalon, furat-etalon) pontossagat alapvetéen az
aldbbi tényezék befolyasoljak:

- A mér6hasabok anyaga lehetéleg egyezzen meg a mérend6 targyéval. Erre az
egyforma hdétagulas miatt van sziikség. Mivel a gyakorlatban legtobbszor acélt
mériink, igy ez a legelterjedtebb etalonanyag.

- A mér6hasabnak  mérettarténak, kopasallonak, jol  megmunkalhaténak
(polirozhatonak), korrézidallénak, homogénnek kell lennie, ezért ezek kiilonleges
otvozetekbdl késziilnek, az anyagoknak az 6sszetétele gyari titok.

11
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- A mérbhasab anyaganak megfeleld feliileti keménységgel kell rendelkeznie, hiszen a
méréskor nem szenvedhet alakvaltozast. A mechanikus letapogaték behatolasi
mélysége nagyobb, amit 0,2 mikronos miszereknél mar figyelembe kell venni.

www .vatera.hu

9. dbra. Méréhasadb készlet

3. Tolobméro

Tolomércék a legegyszerlibb, nagyobb pontossagi mérGeszk6zok. A tortosztas-részek
megallapitasara 1/10-es, 1/20-as és 1/50-es noéniusszal készilnek.2 A tolédmérce
pontatlansaga altalaban tizedmilliméter nagysagrendid, labortechnikdban Iéteznek
pontosabbak is. Hibaja a cstiszka kopasabdl, a tapintok parhuzamossaganak hibajabol ered.

2 Noéniusz haszndlata Wikipedia 2010.11.02
http://hu.wikipedia.org/wiki/N%C3%B3niusz_(sk%C3%AT1la)

12
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10. dbra. Toloméro részei
1. Kilsé mérépofa: kiilsé méretek mérésére hasznalatos
2. Belsd pofa: bels6é méretek mérésére hasznalatos
3. Mélységmérd: mélység mérésére haszndlatos
4. F6 beosztas (mm)
5. F6 beosztas (hivelyk)
6. Nobniusz (mm)
7. Noéniusz (huvelyk)
8. RoOgzitd: a mozgéd rész rogzitésére szolgdl a pontos leolvasas megkodnnyitése céljabél

Ennek értéke milliméteres pontossaggal az all6é skalan olvashato le. Az abran ez majdnem 19
mm, azaz 18 mm + Tmm-nél kevesebb. A néniusz segitségével ezt a tavolsdgot 0,05mm-es
pontossaggal hatarozhatjuk meg.

11. abra. Toloméré noniusza

Olvassuk le a tolémérg altal mutatott értéket: Ehhez le kell olvasnunk, hogy a néniusz
osztasvonalai kozil melyik esik egybe a toloméré szaran lathatd allé mm-skdla valamelyik
osztasdval. Esetiinkben ez a ndniusz 13. osztdsvonala. Az a tavolsag tehat, amellyel az alatét
mérete nagyobb, mint 19mm éppen 13x0,05=0,65mm. Az alatét atmérGje tehat 19,65 mm.

13
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A leolvasasi pontossag nagyban fiigg az emberi szem felbontéképességétsl. A digitalis
tolomérék leolvasdsa ennél sokkal kényelmesebb, nagyban megkonnyitik a mérés
kiértékelését.

12. dbra. Digitdlis toloméro

A digitdlis toléméréknél fontos, hogy mérés el6tt mindig ellenérizzilk a mdszeriink
nullazasat. Gyakori hiba még, hogy az elem lemeriilése miatt a mért értékek meg sem
kozelitik a valdsagos értékeket.

4. Mikrométer

A mikrométer precizidsan megmunkalt csavarbél és anyabdl all, melynek menetemelkedése
altalaban 0,5 mm. A csavarszar milliméteres beosztasu skalajan leolvashaték az egész és fél
milliméterek. A csavarszar keriletén, mely esetenként noniusz skalaval van ellatva, 50 részre
van osztva, ezen a milliméter tort részeit lehet leolvasni, egy osztds 0,01 mm-nek felel meg.
Ha a csavarszdron néniusz skala is van, Ugy a leolvasas pontossaga metrikus mikrométer
esetén 0,001 mm. Az Ujabb tipusok a leolvasas megkdnnyitésére és a becslési hiba
kikliszobolésére digitalis kijelzéslek.

14
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13. abra. Mechanikus mikrométer

o 24 :

14. dbra. Digitdlis mikrométer

A mikrométer hibaja a benne lévé csavarors6 menetemelkedési hibajabél, a feliiletek
kopasabdl tevédik O0ssze. A mikrométerek tapintoi altaldban 6mm atmérdéji, sikfellletd
hengerek, de léteznek td, "V" ulékl és cserélhet6 betétli mikrométerek is. Specialis
kialakitasi mikrométerek is léteznek, amivel furatot lehet mérni.

15
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15. abra. Furatmikrométerek

A mérés megkezdéséhez el6szor el kell végeznink a miszer nullazasat. A
mikrométeriinkh6oz adott etalon-mérét megmeérjik, és a leolvasott értéket kivonjuk az
etalonunkra irt méretbdl. igy megkapjuk a miszer hibdjat. Ezt az értéket gondosan
jegyezziik fel.

Ezutan elkezdhetjiik a mérést. A leolvasast a kovetkezéképpen kell elvégezni:

16. dbra. Mikrométer dltal mért érték leolvasdsa

A felsé skaldn a mm-es lépték, az alsé skalan a 0,5mm-es lépték lathaté. Jelen allas szerint
a leolvashaté méret 5,5mm. Ehhez hozza kell adni az orsé osztasan leolvashaté eredmény,
amelyik azt mutatja meg, hogy mennyivel vagyunk az 5,5mm felett. Ez 0,28mm, tehat a
teljes méret 5,5mm + 0,28mm = 5,78mm.

16
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Ezzel még nem mondhatjuk, hogy készen vagyunk, mert az igy kapott méretet
helyesbitentink kell a mliszer hibajaval. Ha hiba +0,01mm, akkor a val6s méret 5,79mm!

17. abra. Mikrométer noniusszal

Ha a mikrométeriink néniusszal is rendelkezik, akkor a mérést 0,001 mm-es pontossaggal
olvashatjuk le. Megkeressiik, hogy a néniusz melyik osztasvonala esik egybe az orsé
osztasaval. igy a méret 5,5mm+0,28mm+0,003mm= 5,783mm. Ha a +0,01mm-es eredeti
hibaval szamolunk, akkor a valédi méret 5,783mm+0,01mm=5,793mm.

Nagyban megkonnyiti a mérések elvégzését a digitalis mikrométerek hasznalata. Mind a
nullazads, mind a mért értékek leolvasasa gyorsan elvégezhetd, ami nagyban megkonnyiti a
sorozatos mérések kiértékelését.

17
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18. dbra. Tojdshéj vastagsdga

5. Mérdora

A méréorakban a mérécsap elmozduldsat valamilyen mechanikus elem viszi at a mutatéra. A
benniik 1évé fogaskerekek excentritasa, profilhibdja, a méréer6nek a mérési tartomanyban
val6é valtozasa, az iranyvaltasi kilénbség a méréoraban hibat okozhatnak. Ugyelni kell a
leolvasdsi pontossagra is.

18
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19. dbra. 0,01 mm pontossagu méroora

Fontos megemliteni, hogy a méréorak csak valamilyen mérethez képesti eltérést mutatjak, a
valos érték kiméréséhez sziikségiink van egy etalonméretre. Ez lehet egy etalon, de lehet
egy mikrométer altal mért érték is.

A henger és a dugattyl mérését a dugattyl mérésével kezdjik. Mikrométer nullazasa utan
megmérjik a dugattyd szoknyajanak atméréjét (a csapszegre merélegesen, a szoknya alsé
részétél a gyarto altal megadott tavolsagra). Ezutan az indikatorérat a mikrométer altal igy
beallitott értékhez nullazzuk le. Az éra tapintoit a hengerbe helyezve rogton megkapjuk,
hogy a henger mennyivel nagyobb a dugattyl névleges méreténél. A hengert tébb helyen
megmeérve a legkisebb eltérés lesz az illesztési hézag. A henger alakhibait is kimérhetjiik.
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20. dbra. Henger mérése indikdtororaval

Indikatoréraval nem csak méreteket tudunk mérni, hanem ellen6rz6 méréseket is lehet
végezni. Gyakran haszndljuk gépjarmivek javitasa kozben elmozdulds vagy alakhiba
mérésére is, de elé6fordul forgd alkatrészek tengelyiranyu itésének pontos mérésénél is.

21. dbra. Fotengely iitésének mérése

20
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6. Optikai mérbeszkozok

Régebben az optikai méréeszkozoket a mechanikus méréeszkozok hitelesitésére hasznaltak.
Napjainkban a mind nagyobb mérési pontossag miatt mar nemcsak hitelesitésre, hanem
kozvetlen mérésekre is hasznaljuk ezeket a berendezéseket.

A mechanikus eszk6zokkel szembeni legnagyobb elényiik abbdl fakad, hogy nem érintik
meg a mérendd testet, ezaltal a deformaciés hiba nulla. Masik nagy el6nyik, hogy
szamitégépes kapcsolattal kiegészitve bonyolult formak mérése is megoldhato, tehetjik ezt
akar harom dimenziéban is. igy egy olyan bonyolult alkatrészt is, mint egy dugattyu, teljes
pontossaggal fel tudunk rajzolni.

Az optikai eszkozok leginkabb elterjedt valtozata a lézeres mérémiiszer, mely a lézersugar
frekvenciajanak és visszaverddésének segitségével szamol.

22. dbra. Lézeres mérémdszer
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7. Mérbeszkozok kivalasztasa

Egy gépjarmijavitdssal foglalkoz6 mdihely elengedhetetlen tartozéka egy tolémérd,
minimum 1/20-o0s osztdssal, és egy mikrométer készlet. A mikrométer hatrdnya, hogy
viszonylag kis mérettartomanyban tudunk vele mérni, ezért ebbdl tébbre is sziikség lehet.
0-25, 25-50, 50-75 mm-es mikrométerek beszerzése javasolt, mindegyik minimum 0,01
mm pontossagu legyen.

[1658/C4 15|

4-részes mikrométer készlet,
fadobozban

g -
1658/C4 1 016580001

1658/25 0+25 mm
1658/50 25+50 mm
1658175 50+75 mm
1658100  75+100 mm

&= 365x245x35 mm - W25 kg

23. dbra. Mikrométer készlet

A mulhely tartozéka kell még legyen legaldbb egy indikatoréra, minimum 0,01 mm-es
pontossaggal, és a hozza kapcsol6dé mérdora allvany.

24. dbra. Mérdora dllvany
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TANULASIRANYITO

p—

. Szerezzen be egy hagyomanyos mechanikus toléméréhoz készitett haszndlati utasitast!

N

. Szerezzen be egy digitalis toléméréhodz készitett hasznalati utasitast!

w

. Szerezzen be egy hagyomanyos mechanikus mikrométerhez készitett hasznalati utasitast!
4. Szerezzen be egy digitalis mikrométerhez készitett haszndlati utasitast!
5. Hasonlitsa 6ssze a mliszereket a szerkezeti és a metroldgiai jellemz6ik alapjan!

6. Mérjen meg egy tetszés szerinti alkatrészt, példaul belséégési motor dugattydjat,
értékelje a dugattyit a mérés alapjan.

7. Mérjen meg kapcsolédd alkatrészpart, példaul belséégésli motor hengerének és
dugattyljanak illesztési hézagat, mérés alapjan értékelje az alkatrészpart.

8. Mérjen meg egy Osszeszerelt alkatrészcsoportot, példaul bels6égési motor fétengelyének
Utését, mérés alapjan értékelje az alkatrészt.

9. Végezzen 0Osszetett mérést, példaul fétengely gordiilécsapagyainak tengelyirdnyu jatékat
mérje ki indikatordora segitségével.
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| 1. Feladat

Milyen szerkezeti tulajdonsagai vannak egy mérémiuiszernek?

2. Feladat

Milyen metroldgiai tulajdonsagai vannak egy mérémdszernek?

3. Feladat

Mekkora felbontoképessége van egy 150mm-es, 0,05mm pontossagu tolémérének?
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4. Feladat

Milyen pontossagu mérémdszereket hasznalunk a mihelygyakorlatban?

5. Feladat

Milyen mérémdlszerek sziikségesek egy gépjarmi alkatrészeinek kielégité pontossagu
méréséhez? Valaszat indokolja is!

6. Feladat

Hogyan kell elvégezni egy digitalis toléméré nullazasat?

25
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| 7. Feladat

Hogyan kell kimérni egy mikrométer hibajat?

8. Feladat

Milyen méréseket lehet végezni egy mérdéoraval? Mondjon hozza példakat is!

9. Feladat

irja le,hogy hogyan végezné el egy henger-dugattyt illesztés és alakhiba méréssorozatot!?
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MEGOLDASOK

1.

feladat

skala
jelzési tartomany

. feladat

érzékenység
mozgékonysag
allékonysag
reprodukald képesség
elhasznalodasi id6
felbontdképesség
mérderd
méréfeliletek minésége
leolvasds biztonsaga
attétel

pontossag

| 3.

feladat

felbontoképesség=mérési tartomdany/osztasérték=150mm/0,05mm=3000

| 4. feladat

Toléméré minimum 0,05mm pontossagu (ennél pontosabb is haszndlhatd, azonban
az érintkez6 feltletek miatt nem javasolt)

Mikrométer minimum 0,01 mm pontossagu

Tapintd mérééra minimum 0,01 mm.pontossagu

5. feladat

Toldméré minimum 0,05mm pontossagu (ennél pontosabb is haszndlhatd, azonban
az érintkez6 fellletek miatt nem javasolt)
Mikrométer készlet minimum 0,01 mm pontossagu

e 0-25mm

e 25-50mm
e 50-75mm
e 75-100mm

e esetleg 100-125mm
Indikatordéra allvdnnyal minimum 0,01 mm-es pontossagu
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Azért kellenek 0,01mm pontossadgul mérémdszerrel rendelkezniink, mert a jarmiigépészeti
gyakorlatban ez a hasznalt alkatrészek gyartasi pontossaga is ebben a tartomanyban van.
Ennél pontosabb mérésre mihely szinten nincs sziikség, hiszen a hdmérsékletvaltozas
okozta mérteltérések ilyen méreti alkatrészeknél akar 0,001 mm nagysdgrendd is lehet.

6. feladat

A digitalis toldéméré csuszopofait alaphelyzetbe, teljesen zart allapotba allitjuk, és ha a
kijelz6n nem a "0" érték szerepel, akkor a "ZERO" gomb megnyomdsaval tudjuk nullazni.

Ha 6sszehasonlité mérést szeretnénk végezni, akkor az etalonnak hasznalt mérédarabot
megmérve is nulldzhatjuk a miszert. llyenkor az etalontél valdo méreteltéréseket tudjuk
leolvasni a kijelz6rél.

7. feladat

A mikrométeriinkh6z adottetalon mér6t megmérjik, és a leolvasott értéket kivonjuk az
etalonunkra irt méretbdl. igy megkapjuk a miiszer hibdjat. Késébb ezt az értéket hozza kell
adni a mért eredményhez, hogy a valésagos méretet megkapjuk.

8. feladat

- Méretkilonbség mérés, pl.: henger-dugattyl illesztési hézaga

- Alakeltérés mérés, pl.: henger alakhibdja

- Elmozdulas mérés, pl.: dugattyu felsé holtpontjanak kimérése

- Alakhiba mérés, pl.: f6tengely Gtésének mérése

- Profilmérés, pl.: vezérmiitengely biityok profiljdnak meghatarozasa

9. feladat

A henger és a dugattyl mérését a dugattyt mérésével kezdjiik. Mikrométer nullazasa utan
megmeérjik a dugattyd szoknyajanak atméréjét (a csapszegre merélegesen, a szoknya alsé
részétél a gyarto altal megadott tavolsagra). Ezutan az indikatorérat a mikrométer altal igy
beallitott értékhez nullazzuk le. Az éra tapintoit a hengerbe helyezve rogton megkapjuk,
hogy a henger mennyivel nagyobb a dugattyd névleges méreténél. A hengert tobb helyen
megmérve a legkisebb eltérés lesz az illesztési hézag.

A henger alakhibait is megmérhetjik.
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