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GEOMETRIAI MERESEK

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A mérés és az ellenérzés lényegében osszehasonlitdas, a munkadarab tényleges méretét és
alakjat hasonlitjuk 6ssze a mértékegységgel vagy az ellen6rzéeszkozzel. Méréskor az
eredményt mindig szamokban kapjuk meg. A méréshez haszndlt eszk6zok, amelyekrdl a
mérés eredményét leolvashatjuk, a méréeszkozok.

A mérés lehet kozvetlen vagy kdzvetett:

- Kozvetlen mérés: az eredményt a mérdeszkdzrél leolvashatjuk.
- KoOzvetett mérés: az eredményt méréssel és szamitassal kapjuk.

Az ellenérzés a targy alakjanak vagy méretének vizsgalata. Szadmszerl eredményt nem
kapunk, csak azt kapjuk meg, hogy a munkadarab alakja vagy mérete megfelel-e a rajzon
el6irtnak, vagy sem. Az ellen6rzéshez olyan eszkdzdket hasznalunk, amelyekkel
o0sszehasonlithatjuk a targy alakjat vagy méretét. Ezek ellen6rzé eszkozok vagy idomszerek

A mér6- és ellen6rzé eszkdzoket tobbféle szempont szerint lehet csoportositani
A méréfelllet szerint lehet:

- merev
- allithaté.

A mérési pontossag szerint lehet:

- egyszerd
- 'nagypontossagu.

A kijelzés mddja szerint lehet:

- analdég (mutatés)
- digitalis.
Szerkezeti kialakitds szerint lehetnek:
- egyszerl osztdsos eszkozok (pl.: hosszmérék, tolémérék, szogmérdk)

- mikrométeres szerkezetiiek (csavarelven miikodék)
- fogaskerekekkel, szogemelSkkel mlikddbék (méréorak)
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- optikai méréeszkozok (optikai hosszmérégépek)
- pneumatikus mérékésziilékek
- villamos mérdékésziilékek.

Mint lathato igen sokrétld a csoportositasi lehetéség és a felsorolds még nem teljes. A
tanulasi utmutatoban megismerkedhetiink a legjellemzébb hossz-, szog- és alakmérésére
és ellen6rzésére szolgdalé eszkozokkel.

1. Hosszméro és ellendrzé eszkozok

a. Merev hosszméro eszkozok

Ebbe a csoportba tartoznak az acél mihelyvonalzék és mérészalagok, melyeket kevésbé
pontos mérésekre hasznalunk.

1. dbra.: Acélvonalzo

Jellemzgik:

- legnagyobb mérési pontossag 0,5mm, a fél és egész mm kozotti értékeket csak
becsléssel lehet meghatarozni

- mérettartomanyuk ennek megfeleléen elég nagy, 0,5m-tél tobb méterig terjed

- a skaldjuk beosztdsa 1Tmm-es, és a hossziranyra merdleges.
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2. dbra: 5m-es mérdszalag

A pontos mérés feltétele:

- amérbeszkodz sértetlen legyen
a mérdeszkoz nulla vonala egybeessék a homlokéllel

a homlokél meréleges legyen a hosszanti élre.

3. dbra: Meréleges homloké/

A mér6eszkoz és a mérendé munkadarab parhuzamos legyen a pontos olvasas

miatt.
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4. dbra: Padrhuzamossdgi kévetelmény
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- Kisebb méretek mérésekor a munkadarabot hiivelykujjunkkal tamasszuk meg.

5. abra: Stabil mérés alkalmazdsa

= A mérbeszkozt tartsuk vizszintesen a munkadarabon.
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ARRCIC R T I

6. dbra: Mérdeszkoz helyes tartdsa

- A méret leolvasasakor a méréeszkozre merélegesen kell nézni.

7. dbra: A merdleges nézés hibdja és kiktisz6bolése

Alkalmazasuk els6sorban szerkezeti elemek gyartasakor, ahol a méretpontossaguk megfelel.
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b. Allithaté méréeszkozok

TOLOMERO

Tolomérdével pontosabb 0,1-0,05mm méréseket végezhetiink. Egyetemes méréeszkodz, mert
kilsé, bels6, és mélységméretek mérésére alkalmas, néhdny fajta a kinalatbdl:
zsebtolémérd, egycsérl, egycsérii finombedllitdés, kétcsérii finombeadllitds, mélységméré.
Készitenek specialis kialakitadsi valtozatokat is pl. fogtoldméré fogaskerekek jellemzé
méreteinek mérésére.

8. dbra: Mérdcsords finombeadllitos digitdlis tolomérd

Mérettartomanya szerint lehet 100, 125, 200, 300, 500, 800 és 1000mm felsé méréshataru,
mint lathato csokkent a mérési hatar, ezzel szemben névekedett az eszkdz pontossaga.

Lyukmerd pofak

Tolékarogzito Merdléc
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9. dbra: A tolomérd fo részei
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Noéniusz-elv: A néniusz a fébeosztashoz képest olyan eltolhaté segédbeosztds, amely a
fébeosztas 1 mm-nyi osztasanak tort részét teszi leolvashatova.
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10. abra: 1/10-es noniusz-skdla

A 0,Tmm pontossagu tolomérénél a fébeosztas 9Imm-es szakasza a noniuszon tiz egyenld
részre van felosztva. Tehat alapallasban a mm-beosztas kilencedik rovasa a noéniusz
beosztas tizedik rovasaval esik egybe, azaz az Tmm/10-zel A 0,05mm pontossagunal
19mm 20 részre, a 0,02mm pontossagundl 49mm 50 részre van osztva.

Ha a noéniuszbeosztds kezdd rovasat a mm-beosztashoz képest jobbra, de 1mm-nél kisebb
mértékben elmozditjuk, akkor az elmozdulas mértéke annyi tized mm, ahanyadik rovasa
noniusz beosztasnak - balrél szamitva - a mm beosztds valamelyik rovasaval egybeesik. A
fenti példan 0,1Tmm.

A korszerlibb tolémérékén méréoras vagy digitalis kijelz6s leolvasd berendezés talalhaté.
Mérési pontossaguk a miszerekre irt adatok alapjan 0,01-0,005mm is lehet.

11. abra: Méroords toloméro

A tolémérdvel végezhetdé mérési lehetdségek:
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12. dbra: Kiilso hengeres és sikfeliilet mérése
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13. dbra: Belso feliiletek mérése
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14. dbra: Keskeny vdll, magméret méerése
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15. abra: Ureg mélységének mérése

N
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A tolémérdvel valé mérés szabalyai és médszerei

Toloméré ellenérzése a mérési hibak elkeriilésére

¢ Mér6pofak egybetolasa, ha van fényrés, akkor hibas az eszkéz

¢ Mér6pofak egybetolasa, a f6beosztas és a noniusz nulla vonala nem esik

egybe, akkor hibas az eszkoz

Mérés el6tt a mérépofakat és a mérendé feliileteket meg kell tisztitani
Méretet a toldmércén nem szabad elére beadllitani
A munkadarabot amilyen mélyen csak lehetséges a pofak kozé kell fektetni
Nagyobb munkadarab mérésekor a tolomérét mind a két keziinkkel fogjuk
Mélységméréskor a talpat mindig konnyl nyomassal a munkadarab feliiletére
helyezzik
Lépcsés munkadarab mérésekor a talpat egyik keziinkkel az alapfeliiletre
szoritjuk
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Ekhornyok mérésekor a talpat mindig az ives feliiletre kell fektetni
Két furat kozéppontjanak tavolsagat csak részméretek levételével hatarozhatjuk
meg
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16. dbra. Furat tdvolsdg meghatdrozdsa tobb mérésse/

A mérés sorrendje

oy Ol >

A méré és mérendd feliilet megtisztitasa.

A munkadarab a bal, a toléméré jobb keziinkben van.

A tolékat a jobb keziink hiivelykujjaval a fix mérépofatél a mérendé hosszndl
valamivel nagyobb tdvolsagra valasztjuk.

A munkadarabot a két mérépofa kozé helyezziik.

A munkadarabot a fix mérépofahoz litkoztetjlk.

A mozg6 mérépofat vatosan a mérendé munkadarab feliiletére nyomjuk.

A tolékat rogzitjik.

A tolomérét évatosan leemeljiik.

A méret leolvasasa.

A munkadarab méretének megallapitasa

10

A tolomérét a mérend6é munkadarabhoz bedllitjuk.

A noniusz kezdd (0) rovasanal a fébeosztason az egész mm-eket leolvassuk.
Ezutan a néniusznak azt a rovasat keressiik meg, amelyik egybeesik a f6beosztas
szemben levé rovasaval, ez lesz a tized méret.

Végiil az egész és tizedméret 0sszege adja meg a munkadarab pontos méretét.
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A pontos mérés feltételei

- Helyes méré-, ill. ellenérz6 eszkoz megvalasztasa.

- A mér6pofak pontosan illeszkedjenek a munkadarabhoz.

- A mérési sik merdleges legyen a munkadarab tengelyvonalara.

- A mérési h6mérséklet 20°C.

- A megfelel6 mér6er6 hasznalata.

- A méré és ellenbrz6 eszkozoket tartsuk tisztan.

- Egy mérés nem mérés!

- Egy méretet meghatarozni csak tobb mérés eredményébdl lehet.

Tapintokorzék

Olyankor alkalmazzuk e méréeszkozoket, amikor massal nem fériink a mérendéd felllethez
annak mérete vagy alakja miatt. A marokkorzét kilsé, a lyukkorzét belsé mértek méréséhez
hasznaljuk.

17. dbra: Marok- és furatkérzo

A mérés menete: a merev szdrakat finoman rdhdzzuk a munkadarabra, majd a tapinté élek
kozotti tavolsagot mérdléccel, esetleg tolomérével lemérjiik.

MIKROMETER

A 0,01mm mérési pontossdgot mikrométerrel érhetjiik el. Leggyakrabban haszndlatosak a
kilsé, a furat- és a mélységméré mikrométerek.

11
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18. dbra: Mikrométer

A korszerlibb mikrométereken szamlalos vagy digitalis kijelz6s leolvasé berendezés
talalhatd. Mérési pontossaguk a miszerekre irt adatok alapjan 0,001 is lehet.

19. dbra: Digitdlis kijelz6s mikrométer

Mérettartomanyuk 25mm, 25mm-es lépcsékben akar 300mm is lehet. Pl. 250-275mm.

A mérdéorso csavarmenete 0,5mm emelkedésld normal finom métermenet. Ha a mér6orsot
egyszer korilforgatjuk, annak vége 0,5 mm-t tavolodik, vagy kozeledik a mérdcsap
feliiletéhez. A mérborsohoz erGsitett és velik egyiitt forgé mérddob csonka kup alaku
palastja 50 egyenl6 részre van osztva. Mivel a mér6orso és vele egyiitt a mérédob is egy
teljes fordulas alatt 0,5 mm-t mozdul el, egy osztasnyi elfordulas alatt 0,5/50=0,01 mm-rel
novekszik, vagy csokken a méréfeliletek tavolsaga.

12
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Finombealiito
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Mérdhiively egész-és Dob
fél mm osztdsokkal 50 osztassal

Kengyel

20. dbra: A mikrométer szerkezeti felépitése

A méretleolvasast a mérdhiively és a mérédob mérdvonalainak (osztasainak) segitségével
végezzik. Az egész és a fél millimétereket a mérbévonalnal, a szdzadmillimétereket a
mérdvonal és a mérédob mérd élénél olvassuk le.

05
=15 = = 15

0 5 = 0o s E° =
=40 i35 =
=3 =10 =5

<=0

Egesz es fel mm 750 700 050
Szdzad mm 39 35 09
Meret: 789 735 059

21. dbra: A mikrométer leolvasdsa

A mérés technoldgiaja:
13
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a méré- és mérendé feliiltek megtisztitasa
a mikrométer méréfelllete ép, és csorbulatlan legyen
szabalyos mérényomast alkalmazzunk! a mikrométer meghibasodhat
¢ ors6 menetemelkedési hiba
¢ méréfeliiletek litése
¢ mérdépofak feliiletei nem parhuzamosak
¢ mérdépofak feliileti simasaga nem megfelel6
a mérést +20°C-on kell végezni, a mér6eszkoz ezen a hdmérsékleten van
hitelesitve
a méréfeliileteket a mérendd hosszusagnal valamivel nagyobbra kell allitani

Mérés menete

1
2
3
4.
5.
6
7
8

bal keziinkben a kengyel, a jobb keziinkkel kalibralunk

a mikrométert a munkadarabra helyezziik

jobb keziinkkel a mérédobot a mérendé fellilet megkozelitéséig forgatjuk
a finombeallitét a mérendé felliltig Gtkoztetjik

jobb keziinkkel rogzitjilk a mér6éorsot az orsérogzitével

a mikrométer 6vatosan leemeljiik

a méret leolvasdsa

A mérbéeszkozt haszndlat utan megtisztitjuk, tokjaba visszahelyezziik

A pontos mérés feltételei megegyeznek a tolémérdénél leirtakkal!

MEROORA

A mér6déraval a munkadarabok feliileteinek helyzetét, parhuzamossagat, merélegességét
ellendrizhetjik, tovabba mérhetjik vele a furatok atmérdinek, kipossaganak, ovalitasanak,
csapok és tengelyek itésének excentricitisanak nagysagat.

14
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22. dbra. Digitdlis méréora

Megkilonboztetiink:

- 10mm méréshatard 0,01 mm osztasértékd
- 5mm méréshatard 0,01 mm osztasérték
- Tmm méréshatari 0,001 mm osztasértékd méréorat.

A méréallvanyok a mérdoraktol elvalaszthatatlan, az allvany segitségével kell befogni a
mérdorakat.

23. dbra: Kéttengelyes mérdadllvany

15
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Tureshatar
mutato

Muszertok

Allitégyurd

Szamlap

. Mérocsap
Méroora~csucs

24. dbra: Méroora részei és mukodése

- A méréorat allvanyra fogjuk, és uagy allitjuk be, hogy mutatdja kb. egyszer
korbeforduljon. igy a minuszértékeket is mérni tudjuk.

- Ezutan a skdla 0 osztasat a mutatéra allitjuk (@ méréérat nulldzzuk), majd vagy a
méréérat, vagy a munkadarabot elmozgatjuk.

- A mutatd kilengése mutatja, hogy az eltérés a megengedett tlrésen belil van-e,
vagy azon kiviil esik.

16



GEOMETRIAI MERESEK
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25. dbra: A méroora bedllitasa
c. Ellen6rz6 hosszméro eszkozok

HEZAGMERO

Kiilonféle vastagsdgu acéllemez készlet, amelyet vékony rések, hézagok ellenérzésére
haszndlunk. A résbe helyezett lemezek méret értékeit 6sszeadva kapjuk meg a rés méretét.

&\

N

29 Huil

26. dbra: Hézagmérd legyezo

17
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MERGOHASAB (RAPORTER)

Olyan téglalap alaki hasab, amelyen a két egymdssal szemben fekvé és legsimabban
megmunkalt méréfelilet kozotti tavolsag alkalmas a névleges méret elGirt pontossagu
ellenérzésére. Az egyik legnagyobb pontossagu ellen6rz6 eszkoz. Segitségiikkel szik tlrésd
munkadarabokra tudunk méreteket felvenni, elérajzolni, illetve ellenérizni. Nagy elGnye,
hogy leolvasasi hiba nem fordulhat el6, mivel a mérete bele van marva.

A méréhasabok a kilonféle rendeltetési célnak megfelel6en o6sszeallitott készletekben
keriilnek forgalomba. A készletek darabszama 8-117 kozott valtozik. Pontossaguk
0,001 mm.

27. dbra: 32db-os raporter készlet

Mérés technoldgidja

- a mérbhasabokat méré6feluletiikkel egymasra helyezzilk és nyomas alatt
egymason, csusztatjuk, vagy elforgatjuk, hogy egymashoz tapadjanak

- a kivant méret Osszeallitasa, torekedjiink a legkevesebb darabszamra, a méretet
mindig a legkisebb értéktél a legnagyobb felé haladva allitsuk 6ssze

- az 6sszehasonlitast puha poszto felett kell végezni 20°C-on.

2.Sz6gméros és ellenérz6 eszkdzok
SI mértékegységrendszerben a szog mértékegysége a radian. A gyakorlatban viszont a fok

terjedt el, és a legtobb szogmérd osztasértékei is fokokban és percekben vannak elkészitve.

MOZGOSZARAS SZOGMERO

A nem nagy pontossagot igényl6 szogek mérésére mozgdszaras szogmérdt hasznalunk.
Osztaskore 0...180°-ig terjed és 1°-os beosztasu skala talalhaté rajta.

18
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28. dbra. Egyszert fok beosztdsu sz6gmérd

A szogeket ugy mérjik, hogy a szogmérd talpat felfektetjiik a mérendd feliiletre, mozgo
szarat pedig a masik felllethez utkoztetjiik, majd rogzitjik. Ezutan a skaldn leolvashatjuk a
szogértéket (B).

EGYETEMES SZOGMERO

A szbgek pontosabb mérésére mechanikai (egyetemes) szogmérét hasznalnak. Tetszés
szerinti szogeket méri. F6 részei:

allé szar

mozgo szar

rogzité

osztaskorong fébeosztassal
néniuszkorong a néniusz osztassal
korongrogzitd

o v~ W N~
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29. dbra. Egyetemes sz6gméro részei

A féskala 23%-a 12 egyenld részre van osztva. igy a néniusz egy osztasa 1 egész 11/120
lesz. Tehat a féskala 29 osztasnal 1/120-kal lesz kisebb, azaz 5’-cel. Ez adja az egyetemes
szogmér6 leolvasasi pontossagat. A pontosabb leolvasas érdekében a noéniusz folott
elhelyeznek nagyité lencsét.

Ha a néniusz 0 beosztasa egybeesik a féskala valamely beosztasaval, akkor egész fokot
mérink. Ha a két osztds nem esik egybe, akkor megkeressiik, hogy hanyadik

néniuszbeosztas esik egybe a féskala beosztasaval és annyiszor 5'-et szamolunk az egész
fokokhoz.

20
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Foskala
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30. dbra: Méret leolvasds az egyetemes szogméroro/

Mérés technoldgiaja

- A szogmérd allo szarat felfektetjik a mérendé feliiletre

- A mozgo szarat hosszirdnyban rogzitjik, majd Gtkoztetjik a masik felllettel
- Noniuszkorong régzitése

- A mért szog leolvasasa:

¢ az egész fokot megkapjuk néniusz 0 beosztas = féskdla valamelyik
beosztasaval

¢ szogperc leolvasasa f6osztas valamelyik osztasvonala = valamelyik néniusz
vonallal

OPTIKAI SZOGMERO

A szerkezeti felépitése és a mérési mddszere megegyezik az egyetemes szogmérbével.
Fokbeosztasukat livegkorongra maratjak. A korong a szogméré hazaban beliil helyezkedik
el, felette az allé Gveglemez a néniusz osztasa 5'-es leolvasasi pontossagl. Elénye, hogy a
szogérték konnyebben és gyorsabban olvashaté le.

SZINUSZVONALZO

A szdgek pontos beallitasara hasznaljuk.

21
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=l vonalzo
mérdohenger

g/

henger

O méro-

mérdohasab

31. dbra: A szinuszvonalzo és részej

A bedllitandé szog egyik szarat az a sikfelllet hatdrozza meg, amelyre a szinusz vonalzét
tarté mérbhasabokat helyezziik, masik szara pedig a szinuszvonalz6 méréfeliilete.

| |
\
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1

\

Fna=""a | |40.02

sine=4 =200 _ 02001 =11°32"
1 40,02

32. abra: Mérés szinuszvonalzoval
Szinuszasztal

Preciz munkadarabok koszoriléséhez,

szikraforgacsoldsdhoz és méréséhez minden
szoghelyzetben 45°-ig, teljesen acél kivitelii alaptest, edzett (60HRC) és preciziésan
koszorult.

33. dbra: Sok vonalzo egymads mellett



GEOMETRIAI MERESEK

A legnagyobb pontossag nagyon lapos kivitel mellett. Elfordulas a hossztengely kordl,
szogpontossag +/-5", sikparhuzamossag +/-5um/100 mm.

3. Alakos fellletek ellendrzése

MERGVONALZO (ELVONALZO)

A feliiletek siklapusaganak gyors és pontos megallapitasdra élvonalzékat hasznalunk. Az
élek szama lehet 1; 3 és 4.

A nezet

34. dbra: Az élvonalzo helyes tartdsa

A mérés technolégija:

- feliilet ellen6rzéskor jobb keziinkben tarjuk az élvonalzét, a bal keziinkben a
munkadarabot
- fény felé forditas szemmagassagban
¢ ha a fényrés egyenletesen finom, akkor a feliilet egyenes
¢ ha nem akkor az ellenérzési kép lehet:
> —homoru
> -—domboru
> - hullamos
- az egyélii acélvonalzét mindig merGleges helyezziik az ellenérzendé feliiletre
- a feliilet egyenességét az élekkel parhuzamosan és atlos iranyban tobb allasban
is ellendrizzik

DEREKSZOG

Két fellilet egymashoz valé merélegességének ellenérzésére derékszoget hasznalunk.
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Alak szerint lehet: sima és talpas derékszog. A derékszog két szaranak belsé talalkozasanal
a sarkakat kis horonnyal képezik ki, a munkadarab éles sarkanak befogadasara a pontos
mérés érdekében.

A mérés technolégiaja:

munkadarabra helyezés szemmagassagban és a vildigossag felé fordulas
fényrés alapjan a derékszog értékelése
¢ ha a két felulet altal bezart sz6g >90° nyitott felllet
¢ ha a két felulet altal bezart sz6g <90° zart feliilet
- ellen6rzéskor a derékszog hosszabbik szarat mindig a bazisfelllethez fektetjiik,
és lefelé csusztatjuk addig, amig a rovidebbik szar az ellen6rzé felilettel nem
utkozik
- a munkadarab ellenérzése el6tt az éleket le kell sorjazni
- ellen6rzéskor bal keziinkben a munkadarab, a jobb keziinkben a derékszog van
- a derékszoget feliilet egyenességének ellenérzésére is hasznalhatjuk, a sikot a
munkadarabon széltében, hosszaban tobb allasban kell ellenérizni

35. dbra: 45° ellendrzésére szogidomszer

30°, 45°, 60° 120° szogeket ugyanigy ellenérizziik szogidomszerekkel.

SABLONOK

A sablonokat a munkadarabok alakjanak gyors ellen6rzésére alkalmazzak.
Radiuszméré

A munkadarabok sarkait, kiils6 éleit gyakran le kell kerekiteni a rajzokon megadott
méretekre. Ezt ellendrizzik a radiuszmérdével. Az ellenérzés fényréssel megy végbe
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36. dbra: Domboru és homoru rdadiusz sablon

Lemezidomszerek

Alakok ellenérzésére haszndljuk. Sokféle fajtaja létezik. Méréskor és ellenérzéskor a
kovetkez6 pontossagot kell figyelembe venni:

- normal érzékenység, két vonal 6sszeérése
- fényrés ellenérzés

- tapintas

37. dbra: Fecskefarok-profil ellendrzés

Huzalmérd

Furatos tarcsa, huzalatmérék és furatatmérék ellenérzésére hasznaljuk
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38. dbra: Huzal ellendrzés5, 5mm-ig

Menetfési

Menetek profiljanak, és emelkedésének mérésére szolgal.

39. abra: Withworth-menet sablon

IDOMSZEREK

A hatarméré idomszerek rogzitett méretii ellenérzéeszkozok, amelyek a jé és a selejtméret
k6zott a tlrési méretet hataroljak.

Dugés (kaliber) idomszer
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Tlirésezett furatok méretének, alakjanak ellen6rzésére hasznaljuk. Mivel a furatok utan
megmunkalassal nagyobbithatok, de nem szlkithet6k, a kisebb méretii dugot, mint ,megy”,
a nagyobb méretli dugét, mint selejtoldalt ,nem megy” jeldlik. Ez utébbi ismertetje a
rovidebb csap és egy piros karika. A ,megy” oldal az als6 hatarméretet, a ,nem megy” oldal a
fels6 hatdrméretet testesiti meg.

100mm 4atméréig a dugds idomszerek hengeresek, a 100mm atmérénél nagyobb
idomszerek laposak, gémbds végliek.

40. dbra: Dugos idomszer készlet

Fogéjan: névleges méret, névleges eltérés, gyarté cég neve

Ellenérzéskor a ,megy” oldalnak kénnyen szabad bemenni, mig a ,nem megy” oldalnak nem
szabad bemenni, ha igen akkor a furat mérete selejt.

Villas idomszerek

Tlirésezett csapok, tengelyek ellenérzésére hasznaljuk. Mivel a csap / tengely atmérdjét
forgacsolassal lehet kisebbiteni. a ,megy”, oldal nagyobb nyilasu, kénnyen kell a csapra /
tengelyre csusznia. A ,nem megy” oldal kisebb nyilasu, pirossal jelélve. A ,megy” oldal a
fels6 hatarméretet, a ,nem megy” oldal az alsé hatdrméretet testesiti meg.
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41]. dabra: Kétoldali villds idomszer

Lapjan: névleges méret, megengedett jaték, gyarté cég neve.

Ellen6rzéskor a ,megy” oldal kdnnyen racsuszik a tengelyre, mig a ,nem megy” oldal villaiba
kézé nem szabad bemenni, ha igen akkor a tengely mérete selejt.

42. abra: Korszert villds idomszer

Hengeres alkatrészekhez, konstans mérberével, méré- és ellentapinté rozsdamentes
acélboél, keményfém-betétes mérdfeliiletekkel. Emeldkarral visszahtzhatd, hosszan vezetett
mérdtapintd, beallithatdé kozpontositd (itkozé a mérbfelilet kozepének beallitasahoz.
Univerzalisan alkalmazhaté, minden késziilék nagy méréstartomanyt fog at. Azon belil a
referenciaetalonok segitségével minden tetszéleges méret és minden illesztés gyorsan
beallithato.

TANULASIRANYITO

1. Ertelmezze eddigi tanulmanyai alapjan a geometriai mérések mdveleteit, bdvitse
ismereteit a tankonyvei, internet segitségével! Valaszait rogzitse a flizetébe!
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Olvassa el a szakmai informaciétartalom fejezetet!

Készitsen vazlatot a flizetébe a tanmiihelyben, (izemlatogatdson latott
mérbeszkozokrdl az informacidtartalom fejezet rendszerezéseit figyelembe véve!
Szakmai ismereteinek ellenérzése céljabdl oldja meg az ,Onellenérzé feladatok”
fejezetben talalhaté elméleti feladatsort! Hasonlitsa 6ssze az On valaszait és a
,Megoldasok” fejezetben megadott megoldasokat. Ha eltérést tapasztal,
ismételten olvassa el a ,Szakmai informacié tartalom anyagrészt”.

Gyakorolja a geometriai mérések midveleteit, jegyz6konyv készitését! Munkajat
rendszeresen értékeltesse oktatéjaval!

Geometriai mérésekkel allapitsa meg munkadarabok hibait!
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| 1. feladat

Ismertesse a !mérdszalagok jellemzdit

2. feladat

Ismertesse a pontos mérés feltételeit!

3. feladat

Ismertesse a tolémérdvel valé mérés szabalyait és modszereit!
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4, feladat

Egészitse ki a szoveget!

A MErGOrsO .....covvvviiieiiiiiiiiinn 0,5mm emelkedés(i normal finom métermenet. Ha a
MEréorsot ...........ooeiiiiiiiiiii, korulforgatjuk, annak vége 0,5 mm-t tavolodik, vagy
kozeledik a .........oooii feliletéhez. A mér6orséhoz erdsitett és veliik
egyiitt forgd mérédob ... alaku palastja .............. egyenld részre van

osztva. Mivel a mérdorsd és vele egyiitt a ..ol is egy teljes fordulas
alatt 0,5 mm-t mozdul el, egy osztasnyi elfordulds alatt
novekszik, vagy csokken a méréfeliiletek tavolsaga.

5. feladat

Ismertesse a mikrométeres mérés menetét!

6. feladat

Olvassa le a szogmérérél a mért értéket!
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43. dbra: Sz6gmérd noniusza

7. feladat

Ismertesse a méréora részeit az dbra segitségével!
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44. dbra: Méroora

8. feladat

Ismertesse a derékszdggel valé mérés technolégidja!
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9. feladat

Ismertesse a sablonok fajtdit és jellemz6 alkalmazasait!

10. feladat

Ismertesse a dugds idomszer jellemzéit!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

legnagyobb mérési pontossag 0,5mm, a fél és egész mm kozotti értékeket csak
becsléssel lehet meghatarozni

mérettartomanyuk ennek megfeleléen elég nagy, 0,5m-t6l tobb méterig terjed

a skaldjuk beosztasa Tmm-es, és a hosszirdnyra meréleges.

2. feladat

a mérbeszkoz sértetlen legyen

a mérbéeszkoz nulla vonala egybeessék a homlokéllel

a homlokél meréleges legyen a hosszanti élre.

A mérdeszkdz és a mérendé munkadarab parhuzamos legyen a pontos olvasas
miatt.

Kisebb méretek mérésekor a munkadarabot hiivelykujjunkkal tAimasszuk meg.

A mérbeszkozt tartsuk vizszintesen a munkadarabon.

A méret leolvasasakor a méréeszkozre merdélegesen kell nézni.

3. feladat

36

Toloméré ellenérzése a mérési hibak elkerilésére

Mérépofak egybetoldsa, ha van fényrés, akkor hibas az eszkoz

Mérépofak egybetoldsa, a fébeosztas és a néniusz nulla vonala nem esik egybe,
akkor hibas az eszkoz

Mérés elétt a mérépofakat és a mérendd fellileteket meg kell tisztitani

Méretet a tolomércén nem szabad el6re bedllitani

A munkadarabot amilyen mélyen csak lehetséges a pofak kozé kell fektetni
Nagyobb munkadarab mérésekor a tolémérét mind a két keziinkkel fogjuk
Mélységméréskor a talpat mindig konnyl nyomassal a munkadarab feliiletére
helyezziik

Lépcs6s munkadarab mérésekor a talpat egyik keziinkkel az alapfeliiletre
szoritjuk

Ekhornyok mérésekor a talpat mindig az ives feliiletre kell fektetni

Két furat kozéppontjanak tavolsagat csak részméretek levételével hatdrozhatjuk
meg
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4, feladat

A mérdéorso csavarmenete 0,5mm emelkedésl normal finom métermenet. Ha a méréorsot
egyszer korilforgatjuk, annak vége 0,5 mm-t tavolodik, vagy kozeledik a mérdcsap
feliiletéhez. A mérborsdhoz erGsitett és velik egyiitt forgd mérddob csonka kup alaku
palastja 50 egyenl6 részre van osztva. Mivel a mér6orso és vele egyiitt a mérédob is egy
teljes fordulas alatt 0,5 mm-t mozdul el, egy osztasnyi elfordulas alatt 0,5/50=0,01 mm-rel
novekszik, vagy csokken a méréfeliletek tavolsaga.

5. feladat

1. bal keziinkben a kengyel, a jobb keziinkkel kalibralunk

2. a mikrométert a munkadarabra helyezziik

3. jobb keziinkkel a mérédobot a mérendé fellilet megkozelitéséig forgatjuk
4. afinombeallitét a mérendé feliltig Utkoztetjik

5. jobb keziinkkel rogzitjik a méréorsét az orsorogzitével

6. a mikrométer dvatosan leemeljiik

7. a méret leolvasasa

8. A mérbeszkozt hasznalat utdn megtisztitjuk, tokjaba visszahelyezziik

6. feladat

55,45mm
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| 7. feladat

Tureshatar
mutato

Muszertok

Allitogyurd

Szamlap

Vezetohiively
Mérocsap
Meéroora-csucs

45. dbra: Méroora részei

8. feladat

- munkadarabra helyezés szemmagassagban és a vildgossdag felé fordulas
- fényrés alapjan a derékszog értékelése

- ha a két feliilet altal bezart szog >90° nyitott felllet

- ha a két feliilet altal bezart szo6g <90° zart feliilet
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- ellen6rzéskor a derékszog hosszabbik szarat mindig a bazisfelllethez fektetjlk,
és lefelé csusztatjuk addig, amig a rovidebbik szar az ellen6rzé feliilettel nem
Utkozik

- amunkadarab ellenérzése elétt az éleket le kell sorjazni

- ellen6rzéskor bal keziinkben a munkadarab, a jobb keziinkben a deréksz6g van

- a derékszoget feliilet egyenességének ellenérzésére is haszndlhatjuk, a sikot a
munkadarabon széltében, hosszaban tobb allasban kell ellenérizni

9. feladat

A sablonokat a munkadarabok alakjanak gyors ellen6rzésére alkalmazzak.
Radiuszméré

A munkadarabok sarkait, kiils6 éleit gyakran le kell kerekiteni a rajzokon megadott
méretekre. Ezt ellendrizzik a radiuszmérével. Az ellenérzés fényréssel megy végbe

Lemezidomszerek

Alakok ellen6rzésére haszndljuk. Sokféle fajtaja létezik. Méréskor és ellenérzéskor a
kovetkez6 pontossagot kell figyelembe venni:

- normal érzékenység, két vonal 0sszeérése
- fényrés ellen6rzés
- tapintas

Huzalméré
Furatos tarcsa, huzalatmérdék és furatatmérdk ellenGrzésére hasznaljuk
Menetfési

Menetek profiljanak, és emelkedésének mérésére szolgal.

10. feladat

Tlirésezett furatok méretének, alakjanak ellenérzésére haszndljuk. Mivel a furatok utan
megmunkalassal nagyobbithatok, de nem szikitheték, a kisebb méretli dugét, mint ;megy”,
a nagyobb méretli dugét, mint selejtoldalt ,nem megy” jeldlik. Ez utébbi ismertetGje a
rovidebb csap és egy piros karika. A ,megy” oldal az alsé hatdrméretet, a ,nem megy” oldal a
fels6 hatdrméretet testesiti meg.

100mm 4tmérdig a dugds idomszerek hengeresek, a 100mm atmérénél nagyobb
idomszerek laposak, gdmbos véguiek.

Fogéjan: névleges méret, névleges eltérés, gyarté cég neve
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Ellenérzéskor a ,megy” oldalnak kdonnyen szabad bemenni, mig a ,nem megy” oldalnak nem
szabad bemenni, ha igen akkor a furat mérete selejt.

40



GEOMETRIAI MERESEK

IRODALOMJEGYZEK

FELHASZNALT IRODALOM

Gyimesi Sandor: Fémipari alapismeretek Nemzeti Tankonyvkiadd 1999.

Ducsai Janos: Alapmérések. Geometriai mérések Nemzeti Tankényvkiadé 2003.

AJANLOTT IRODALOM

Gregor Béla - Simon Gy6z6: Mliszaki mérések Miszaki Kiad6é Budapest 2016.

http://sdt.sulinet.hu 2010. szeptember 23.

41




A(z) 0203-06 modul 014-es szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama:

A szakképesités megnevezése

33 521 02 0000 00 00

Elelmiszeripari gépsor- és rendszeriizemelteté

31521 05 0000 00 00

Fémipari megmunkalogépsor és berendezés-
Uzemeltetd

3152108 00103101

Autdgyarto

31521 08 0010 31 02

Haztartasi gépgyarto

31521 08 0100 31 01

Finomgyartosori gépkezeld, gépszereld

31521 08 0100 21 02

Gyartésori munkas

31521 08 0100 31 02

Kézigépes megmunkald

54 521 05001054 01

Elelmiszeripari gépésztechnikus

54 521 05 0010 54 02

Vegyipari gépésztechnikus

54 521 05 0100 33 01

Elelmiszeripari gépszereld, karbantarto

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
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