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ESETFELVETES- MUNKAHELYZET

A gépészetben a gépelemek szerelése gydrtdsa a mindennapi munkatevékenységhez
tartozik. A gépelemek gyartasakor és 6sszeszerelésekor is sziikség van ellenérzésre, hogy a
gépelem alakjat, méretét, pontossagat ellenérizni tudjuk. Ebben a munkafiizetben a
gépelemek gydartasa és szerelés sordn hasznalt méréeszkdzok fajtdival fog megismerkedni.

Egy adott méréeszkozrél vagy mérbeszkoz fajtardl fontos tudni azt, hogy az a gyakorlatban
hogyan hasznalhat6. A munkafiizet attanulmanyozasa utan On képes lesz:

- Gépelemek szerelése kdzben méréseket végezni.

- Gépelemek gyartdsa sordn ellenérzé méréseket végrehajtani.

- Gépelemek szerelése soran mérési utasitas alapjan méréseket végrehajtani, poziciot
ellenérizni.

A kovetkez6 4brakon néhdny mérbéeszkozt lathat, amelyekkel a munkafiizet
attanulmanyozdasa utan képe lesz méréseket végrehajtani:

1. abra: Mikrométer
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2. dbra.: Univerzalis toloméro

3. dbra: Magassdgméro tolomérdk

4. dbra: Fogvastagsdgméro toloméro
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5. dbra: Szinuszvonalzo

7. dbra: Méroora
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

ALAPFOGALMAK

Ebben a fejezetben a méréshez és az ellenérzéshez kapcsoléodd alapfogalmakkal fogunk
megismerkedni. Ezek az alapfogalmak sziikségesek ahhoz, hogy a tanulasiranyit6 fejezetben
lévé méréseket végre tudjuk hajtani, illetve a méréseket a megfelel6 szakkifejezések
segitségével be tudjuk mutatni.

1. Mérés

2. Méret, mérték

A mérés azoknak a miiveleteknek az 6sszessége, amelyek eredményeként meghatarozzuk
egy mennyiség értékét.

A mennyiség nagysdga kifejezheté egy mérészam és egy mértékegység szorzataval. A mérés
meghatarozasa:

A mérés egy Osszehasonlité miivelet, amelynek sordn a mérend6 hosszisagot (tavolsagot),
szoget vagy tOmeget Osszehasonlitjuk a mértékegységet megtestesité mértékkel
(mérbeszkodzzel).

A mérés muiveletének eredménye egy szamérték:

Erték (mérészam) = mennyiség (méret) / mértékegység (mérték)

A mérdszam és a-hozza tartozé mértékegység szorzata jellemzi a mennyiséget:
Mennyiség = mérészam X mértékegység , példaul: =3 mm

A mértékegységeket 20. szazadban az Sl konferencian szabvanyositottak. Hazankban 1982
Ota torvény irja elé az SI mértékegységek hasznalatat. A kovetkez6 tablazatban a hét alap SI
mértékegységet lathatja:

Sl alapegységek

Név Jel Mennyiség Mennyiség jele
méter m hossz |
kilogramm kg tomeg m
masodperc s idé t
elektrodinamikai
amper A ) . |
dramerdsség
kelvin K abszolut hémérséklet T
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1. Tabldazat: S/ alapegységek

3. Névleges, mért, valésagos és helyes méret

ez .z

mérethez szoktak megadni. A névleges méret alapjan végezziik el a mérést.

Mért méret és valosdagos méret. Az alkatrész mérése soran a sziikséges pontossaggal
meghatarozzuk az alkatrész méreteit. A mért és valésdgos méret megértéséhez nézzik a
kovetkez6 példat! Az abran lathaté tengely veszélyes keresztmetszete 20mm. Ha 0,05-0s
tolomérével mérjik le a méretet, akkor a leolvasott méret 20mm. Ha mikrométerrel (0,01
mm pontossagu), akkor 20,01mm. Ha mikron pontossagi mikrométerrel mérjiuk le, akkor
20,01 Tmm értéket olvasunk le. Lathatjuk tehat, hogy minél nagyobb pontossagu
mérGeszkozzel mérjik meg a méretet, annal jobban megkozelitjlk a méret valddi
nagysagat.
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8. dbra: Tengely mihelyrajza

Belathatd, hogy bizonyos pontossagnal jobban nem érdemes mérni, mert csak idét és
energiat pocsékolnank. Az alkatrész gydartasi pontossaga meghatarozza a mérési
pontossagot. Példaul egy egész mm pontossagu alkatrészt tized milliméter, egy tized
pontossagu alkatrészt szazad milliméter pontossaggal kell megmérni.




GEPELEMEK SZERELESEKOR, GYARTASAKOR HASZNALT MEROESZKOZOK FAJTAI,
HASZNALHATOSAGUK A GYAKORLATBAN

Helyes méret. A méréstechnikaban a valésagos méret megnevezés helyett alkalmazzak,
mivel a valés méretet a fenn emlitett példan bemutatva nem tudjuk meghatarozni. A helyes
méret meghatarozott célbél a mérendd mennyiség valodi értékét helyettesiti.

A mérés folyamatanak szakaszai:

- A mérés tervezése

- A mérés el6készitése

- A mérés végrehajtasa

- A mérési hibdk szambavétele
- Helyes méret meghatarozasa

A kovetkezékben nézziik meg, hogy melyik folyamatban mi kell elvégezni.

A mérés tervezése soran az alkatrész dokumentaciéja alapjan kivalasszuk a megfeleld
mérdeszkozoket és a mérési korilményeket meghatarozzuk. A mérés tervezése sordn
minden lehetséges kimenetet végig kell gondolni, ami a mérés sordn el6fordulhat.

A mérés el6készitése soran az alkatrész megfelel6 feliileteit megtisztitiuk és a
mérdeszkozoket is el6készitjilk. A méréeszk6zok mikodését pontossagat ellendrizziik, és
dokumentaljuk.

A mérés végrehajtasa sordn a nyers adatokat kapjuk meg, amit egy tdblazatba gydjtink. A
tablazatot a kovetkezbk szerint alakitsuk ki:

Mérés }
Mérési hely Atlag
l. 1. 1.

2. Tabldzat: Adatgydjto tdbldzat

A tablazatban lathaté, hogy a mérésekhez 3 oszlop tartozik. Egy mérés soran nem kapunk
mért értéket, hiszen nem megfelel6 mérderd, nem megfeleld leolvasasi szog (paralixis hiba),
nem megfeleld fényviszony, nem megfelelé6 mérési bazik (kopott feliiletrészek) esetén a mért
értékiink nem az alkatrész eredeti méretét fogja jelenteni. Ezért haromszor mériink le egy
méretet, és ezek atlagat tekintjik mért értéknek.

A mérési hibdk szdmbavétele soran a méréeszkoz hibajat hatarozzuk meg azon a mérési
tartomanyon, ahol a mérGeszkozt hasznaltuk. Az itt kapott érték a mérérsi hiba, amivel a
mért értékeket fogjuk korrigalni.

6
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A helyes méret meghatdrozdsa soran a mért méretet helyesbitjik, és megallapitjuk a mérési
bizonytalansagot.

4. Mérési hibak
A mérési hiba az a kiilonbség, ami a mért érték és a helyes méret kozott talalhato:
Mérési hiba = mért érték - helyes érték

Evvel a kifejezéssel nem tudjuk mindig meghatdrozni a hiba nagysagat, ugyanis nem
ismerjiuk a helyes méret nagysagat, ezért a gyakorlatban legalabb haromszor mériink meg
egy értéket, és a harom mérés szamtani atlagat tekintjik helyes méretnek.

A mérési hibak okozdja eredetiik szerint lehet:

- a mérést végzb személy,
- a munkadarab,

- amérbeszkoz,

- a kornyezet és

- a mérés modszere

Nézziik meg, hogy melyik tényez6 milyen hibakat okozhat!

A mérést végzo személy esetében vannak személyiségjegyek, amik sziikségesek ahhoz,
hogy valaki jé6 méréstechnikai szakember legyen. Ezek a személyiségjegyek a kovetkezék:
megfontoltsdg, koriiltekintéen  végzett aprélékos munka  szeretete, tirelem,
fegyelmezettség. A jO szakember is hibazhat, azonban az ellenérzési médszerek
alkalmazasaval id6ben tud helyesbiteni a mérés kimenetén.

A munkadarab akkor okozza a legnagyobb gondot, ha bonyolult a geometria és nem
megfelelé a mérési bazis. Ebben az esetben a tervezés sordn nem forditottak figyelmet az
alkatrész mérhet6éségére.

A mérdeszkoz esetében hibat idézhet eld, ha a mérdeszkoz hibds, kopott vagy rosszul van
bekalibrdlva, vagyis a méréeszkoz eleve hibas értéket mutat.

A kérnyezet tekintetében a legfontosabb tényezé a hdémérséklet. Egyezség alapjan a
méréseket 20 Celsius- fokos hémérsékleten kell végezni, mivel ef6lott vagy ez alatt az
alkatrész a hétagulasi tényezdéjének megfeleléen tagulhat. Tovabbi karos kornyezeti hatasok
a tal erés vagy tul alacsony fény, a rezgés (zaj), a leveg6é por- és pdratartalma. A mérés
szempontjabol idealis kérnyezetet nydjtanak a mérélaborok.

A mérés modszere is hibalehetéség, ha a mérés szakszer(tlenul van kidolgozva. Példaul a
bonyolult mérések soran a hibak osszeaddédnak, ezért el kell keriilni a hibaterjedést. Ez azt
jelenti, hogy a leheté legegyszerlibben kell megmérni az alkatrészt.

Jellegiik szerint a mérési hibakat feloszthatjuk:
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- rendszeres (szisztematikus),
- véletlen és
- durva hibékra.

A rendszeres hiba nem sziintetheté meg, de a megfelel6 korrekciéval csokkenthetd. llyen
korrekcid lehet példaul pontosabb méréeszkéz hasznalata vagy szamitdssal meghatarozott
értékek.

A rendszeres hibak f6 forrasai lehetnek a méréeszk6zok olyan hibai, amelyeket a kalibralas
sordn meg tudunk hatarozni vagy mérényomas okozta alakvaltozasok, melyek értéke
szamitassal meghatarozhaté.

A véletlen hibakra elére nem lehet szamitani. Ha a mért értékbdl kivonjuk a rendszeres
hibat, akkor is mas értéket kapunk. A véletlen hibak kivalté okai a kovetkezdék lehetnek:

- a mdlszerben fellépé mechanikai valtozasok

- avizsgdlt test kitAmasztasanak eltérései

- avaltozo kornyezeti h6mérséklet

- a mérést végzl személy valtozo reagald képessége

A véletlen hibdk bekovetkezésének torvényszerliségét nem ismerjik, ezért csak a
bekovetkezési valdszinliséggel tudunk szamolni.

A durva hibat a mérést végz6 személy figyelmetlen, gondatlan vagy lgyetlen tevékenysége
okozza. Altalaban ritkan fordul elé. Durva hiba példaul, ha a mikrométer leolvasasakor a fél
milliméteres osztast nem vessziik figyelembe.

MERESEK FAJTAI

Hosszméreés

Hosszméretnek nevezziik egy alkatrész két pontja, éle vagy feliilete kozotti legrovidebb
tavolsagot. Hosszméret lehet példaul egy tengely atmérdje, vagy a tengely két feliilete kozott
mért tavolsag.

A hosszmeérés eszkozer
A hosszmérés soran az eszkozok muikodésuket tekintve két félék lehetnek:

- Digitalis mérémiiszer
- Analég mérémiszer

Az analég méréeszkozoket kijelzésiik alapjan tovabbi csoportokra oszthatjuk:
- MérGoras kijelzésii

- Noniusz skalas kijelzési
- Szamlalés kijelzésii
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A digitalis mérémiiszerek a jel (méret) feldolgozas alapjan lehetnek:

- Attételes
- Attétel nélkiiliek

Néhany hosszmérd eszkoz (zardjelben a lehetséges pontossagok vannak feltiintetve):

- vonalzé (1 [mm])

- toléméré (0,02 [mm];0,05 [mm])

- mikrométer (0,01 [mm]; 0,001 [mm])

- passzaméter (0,001 [mm])

- hosszmérégép (0,001 [mm]; 0,0001 [mm])
- 3D mérégép (0,001 [mm]; 0,0001 [mm])

- lézeres hosszmérdgép (0,0001-0,01 [mm])
- koordinata- mikroszkop (0,001 [mm])

Lathatjuk a feltiintetett pontossdgon, hogy az iparban, igy a gépészetben is, egyre
pontosabb méréeszkézokre van sziikség. Ez nem jelenti azt, hogy a ndniusz skalas
tolomérét 10 év mulva nem fogjak haszndlni. Minden méréeszkozt egy adott céllal, egy
adott fajta méret leolvasdsara hoztak létre. Az, hogy megjelentek a koordinata méré gépek,
amellyel az alkatrészek harom dimenziés feliiletét pontosan le tudjdk tapogatni, az nem
vonja maga utdn azt a kovetkezményt, hogy ezt széles korlien alkalmaznak és az Osszes
tolomérét ilyen gépre cserélnék. Ugyanis nem érné meg beruhdzni egy drdga gépre, ha én 7
darab olyan alkatrészt gyartok, amit szazad pontossaggal vagy otszdzad pontossaggal kell
megmérnem.

Szégmérés

Sikbeli esetben szégnek ketté azonos kezdb6pontbdl kiinduld félegyenes altal hatarolt sikrész
nagysagat nevezziik szognek. Az alkatrészek tobbségénél a szogeket sikbeli szogként adjuk
meg, igy konnyebben lehet mérni, nagysagat meghatarozni.

A szogek méréséhez sziikséges alapfogalmakat korabbi tanulmanyok soran elsajatitottuk.
Ezek az alapfogalmak a kovetkezék:

Szogek fajtai nagysag szerint (hegyes-, derék-, tompa-, egyenes-, teljesszog)

Specidlis helyzetl szogek (merbleges szarl szoge, parhuzamos szaru szogek, kiegészitd
szogek, csucsszogek)

Szogek mértékegységei (fok, rad., sr.)

A szogmérésnél is meg kell valasztani a bazist. A bazist az alkatrész dokumentdciéja alapjan
valasztjuk meg. A bazis két féle lehet: technoldgiai és méretezési bazis. A szogeket a
muiszaki abrazoldas szabvanyai alapjan kell jel6lni. Kilonos figyelmet forditsunk a méret
olvashatésagara.
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A sikszog SI mértékegysége a radian (rad.), azonban az esetek tulnyomé tdbbségében
fokban tudjuk leolvasni a szogmérd eszkozrél az értéket. A fokot szogpercre, illetve
szogmasodpercre lehet atvaltani. A valtészam: 60.

A szogmérd eszkozok altaldnos jellemzdje a mozgd és allé szar. A mérGeszkozoket itt is
kilonb6z6 szempontok alapjan csoportosithatjuk:

Mikodésuk alapjan:

- Mechanikus
- Digitalis

Kijelzése alapjan:

- Analég (néniusz skala és optikai)
- Digitalis (LCD kijelzd, PC, stb...)

A jel feldolgozasa alapjan:

- Attétel nélkiili
- Attételes

Példak szogmérd eszkozokre, zardjelben a pontossag van feltiintetve:
- Mechanikus szogméré (alt. 5°)

- Optikai szogméré (alt. 1)

MEROESZKOZOK

Toléméré

A toléméré egy elmozdulds elvén miikodé mechanikus nagyitast végzé méréeszkoz, amely
kialakitasatol fliggéen alkalmas lehet kiils6, bels6é és mélységméret meghatarozasara.

A tolébméro kialakitasa szerint lehet:
- Mélységméré
- Univerzalis
- Magassagméré

Kijelzése szerint:

- Digitalis (LCD kijelzd, PC)
- Analég (Noéniusz skalds, méréoras)

A toldmérén a mechanikus nagyitast a néniusz skala végzi (analég néniusz skalas toloméré
esetén). A ndniusz skala két fajta lehet a toléméré mérési pontossagatol fliggden.

10
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Ha 50um-es pontossdggal mér a tolémérd, akkor egy egyszer(i osztassal megkapjuk, hogy

hany osztas van a néniusz skalan:

1 [mm] )
z=——"—=20o0sztas

50 [um]

9. dbra. Osztdsok szdmadnak meghatdrozdsa 0,05mm-es tolomérén

50 um-es pontossag esetén tehdt 20 egyenl6 részre kell felosztani az Tmm-t szimbolizal6
részt a néniuszon. igy egy rész nagydga: 0,05 mm, vagyis 50um lesz.

Ha 20um-es pontossaggal szeretnénk mérni, akkor az elébbi 6sszefiiggés alapjan az
osztasok szamat a 2. egyenlet alapjan hatarozzuk meg.

B 1 [mm] o 4
Z = 20 [um] = 0SZtas

10. dbra:Osztdsok szamdnak meghatdrozdsa a 0,02mm-es tolomérén

20 um-es (0,02 mm-es) pontossag esetén a néniuszt 50 részre kell felosztani, igy egy rész
nagysaga 20um, vagyis 0,02-mm lesz.

A gyakorlatban a legtobbet az univerzalis told6mérével taldlkozhatunk. A nevében is benne
van, hogy tobb fajta méret mérésére alkalmas eszk6z. A kovetkezé abran az univerzdlis

tolomérét és a részeit lathatja:

11
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11. abra: Univerzalis tolomérd és részei

Mikrométer

A mikrométerrel hosszlusagot mériink. Mlkodési elvét egy menetes orséval és egy anyaval
lehet modellezni. Az orsé menetemelkedése 0,5 mm, ami azt jelenti, hogy egy
korbefordulasra 0,5 mm-t mozdul el az ors6. A mikrométereknek tobb fajtajuk van.

Kijelzés szerint:

- Digitalis

- Mérdédobos
- Noniuszos
- Szamlalés

Kialakitas szerint:

- Kengyeles mikrométer
- Furatmérdé mikrométer
- Kabelméré mikrométer
- Csofal vastagsagmérd mikrométer

A leggyakrabban a kengyeles mikrométert hasznaljuk a gyakorlatban. A kengyeles
mikrométer részei a kovetkezd abran lathatok:

12
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12. dbra: Kengyeles mikrométer részei

Szé6gmérdk

A szogek méréséhez késziilt méréeszkdzok az all6 részhez képest a mozgd rész
elfordulasdnak értékét mutatjak meg. Kétféle szogmérd eszkozt alkalmaznak:

-  Kozvetett
- Kozvetlen eszkozok

Kovetetlen eszk6z a mechanikus illetve optikai szogmérd, kozvett eszkdz a szinuszvonalzé.
A kozvetlen méréeszkdz azt jelenti, hogy a mért értéket kijelzi, és nem kell szdmitdsokat
végezni a végsé méret meghatarozdsdhoz. A kozvetlen mérbeszkdzzel kell szamitast
végezni.

A szinuszvonalzéval torténé sz6g meghatdrozadsakor a vonalzét a mérendd kupos feliletre
érintjuk, és annyi hasdbot tesziink a ldba ald, hogy illeszkedjen a feliiletre. A hasab
magassdga meghatdrozza a sz0g nagysagat.

13
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ia—H
sin =1

13. dbra: A sz0g szinuszdnak meghatdrozdsa a szinuszvonalzoval

, ahol
H: a hasab magassdga mm-ben
L: a szinuszvonalzd hosszusdga (I=100 vagy 200 mm)

A kovetkez6 abran egy szinuszvonalzoét lathat:

14. dbra.: Szinuszvonalzo

Nézziink példat szogméret meghatarozasara szinuszvonalzéval:
A szinuszvonalzé ald helyezett méréhasabok magassaga: 78,27 mm.
A szinuszvonalz6 hossza: 200 mm

Behelyettesitve az adatokat a 3. egyenletbe:

e TG BIE 0,391359
Sl A T

15. dbra: A szog szinuszdnak meghatdrozdsa

A  meghatarozandé szég szinusza tehat 0,391525. A szamoldgéppel vagy
flggvénytablazatbol visszakeresve a szog értéke:

«=23,03910
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A tort részét szogpercbe és szogmasodperce atvaltva:
23 egész fok

Kozvetlen mérést hajthatunk végre a mechanikus illetve optikai szogmérével. A mechanikus
szO0gmérd részei lathatdk a kovetkezé abran:

16. dbra: Mechanikus sz6gméro és részei

MERES DOKUMENTALASA

A mérés soran kapott informacidkat megfelel6 formatumban rdégziteni kell, és meg kell
6rizni. A mérési eredményeket a mérési jegyz6konyvbe rogzitjilk. A mérési jegyzékonyvben
azoknak az informaciéknak kell szerepelni, amib6él a mérést meg lehet ismételni
(reprodukalni), ellenérzés céljabél vagy rossz eredmények miatt. A jegyz6konyvnek a
kovetkezé informacidkat KELL tartalmaznia:

- A mérés helyszine és idépontja (Fel kell tlintetni, hogy mikor kezdtiik a mérést és
mikor fejeztiik be)

- A mérést végz6 személy neve és beosztasa

- A mérést vezet6 laboratéorium (mérdszoba) vezetdje

- A mérés kornyezeti feltételei (h6mérséklet, paratartalom)
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- A mérés targya (megnevezése)

- Miuihelyrajz az alkatrészrél, amit mértiink, a mérési helyek feltiintetésével

- Az alkalmazott mérg és ellen6rzé eszk6zok jegyzéke (tipusa és nyilvantartasi szama)
- Alkalmazott segédeszkozok

- A mérés elvi vazlata

- A mérés menetének rovid leirasa

- A mért értéketeket tartalmazo tablazat a rajzi jeloléseknek megfeleléen

- A mérés kiértékelése

- A mérést végz6 személy aldirasa, datum

Nézziilk meg a pontokat, hogy mit jelentenek pontosan. A mérés ideje, helye, mérést végzé
személy és laboratériumvezeté informacidk azért kellenek, hogy a mérést be lehessen
azonositani. Példaul egy mérészobaban végzett mérést6l nem varunk el akkora pontossagot,
mint példaul egy kalibral6 laboratériumban végzett méréstdél.

A mérés targyat célszerlien kell megvalasztani. A mérés targya a jegyz6konyv cime. Ez
legyen tomor, ne legyen félrevezets, és a mérést be lehessen azonositani rola. Nem kell
hosszliinak lenni a mérés targyanak, de tul rovid se legyen. Példanak nézziink egy
tolomérével, egy mikrométerrel és egy radiuszsablonnal végrehajtott tengelymérést. A mérés
sordn a tengely geometriai méreteit hatdrozzuk meg. A mérés targya példaul lehet az, hogy
Tengely geometriai méreteinek meghatdrozasa.

Az alkatrész mihelyrajza a kiértékeléshez sziikséges, mivel az tartalmazza az alkatrész
méreteit. A mérési helyeket szintén az alkatrészen tintetjik fel egy masik rajzon. A mérési
helyeket a méretvonalon adjuk meg, a mérettél altalaban Ggy kiilonboztetjik meg, hogy egy
korbe irjuk a szamot. Ezek a mérési helyek kerilnek majd a mérési adatokat tartalmazé
tablazat elsé oszlopaba.

A mérés koriilményei azért fontosak, mert a magas paratartalom vagy hémérséklet hibas
mérési eredményeket produkalhat. Példanak nézziik azt, hogy kis hémérséklet kiilonbség is
eltérést okozhat a méréhasabokon (hétagulas), vagy a dugds hataridomszerek
méretvaltozasa a hétagulas miatt.

Az alkalmazott méré- és ellenérzbeszkozok tipusat és nyilvantartasi szamat azért kell
megadni, mert rossz mérési eredmények esetén lehet, hogy az eszkdz volt hibas, ami ilyen
médon kénnyen megallapithatd egy pontossdagméréssel. A méré- és ellenérz6eszkozoket a
kovetkez6é tablazat szerint adjuk meg. A tdbldzatban szerepelé informacidok példaként
vannak megadva.

Méréeszkoz tipusa Pontossag (mm) Mérési tartomany (mm) Nyilvantartasi szam
Toléméré 0,02 0-150 SL 45623110
Mikrométer 0,01 25-50 KR 45632990
Derékszog - - EE 235780-2
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Dugo6s hataridomszer H7 20 EE 235782-1

Tolémérd 0,05 0-150 BL 456-221

Az alkalmazott segédeszkozok kozott adjuk meg példaul a mérééra allvanyt, a mikrométer
allvanya, a mérdasztalt. Itt adjuk meg azokat az eszkozoket, amelyek nem méré- vagy
ellenérzéeszkozok.

A mérés elvi vazlatan a mérés osszedllitasat adjuk meg, példaul tengely litésmérése esetén
az lUtésmérd padba fogott tengelyt, a mérdora helyzetét. Mérésrél osszedllitast csak akkor
készitlink, ha az indokolt. Egyszer( toldmérés mérés esetén nem készitiink elvi vazlatot, ott
a mérbeszkoz jellege és a mdidhelyrajzon megadott mérési helyek egyértelmien
megahatarozzak a mérés végrehajtasat.

A mérés menetének rovid leirdsa tartalmazza mindazon informacidkat, amelyek
szlikségesek a mérés megismételéséhez. A mérés leirdsa a mérési helyek sorrendjét, a
mérés helyekhez rendelt méréeszkozoket, a mérési elvet tartalmazza.

A mért értékeket tdblazatos formaban adjuk meg. A tablazatra egy példat az alabbiakban
lathatnak:

Mérési hely I. mérés Il. mérés 1ll. mérés
1 12,45 12,43 12,47

2 3,67 3,65 3,64

3 18,45 18,40 18,50

4 2,10 2,12 2,11

5 30,55 30,55 30,55

A mérést azért kell tobbszor megismételni ( a tablazatban harom mérés sorozat lathato).
Mivel egy mérés sordn lehet hogy rosszul olvastuk le a méretet, nem megfelel6 méréerét
hasznaltunk, rosszak voltak a fényviszonyok a leolvasaskor sth. és ezzel az eljarassal, hogy
haromszor mérjik le, majd az eredményekbdl atlagot vonunk elég jo kozelitéssel a valds
méretet hatarozzuk meg.

A mérés kiértékelése sordn a lemért értékekbdl atlagot szamolunk és az lesz a valés méret,
majd megallapitdsokat tesziink, attél fliggden, hogy mi volt a mérési feladat.

A mérés jegyz6konyvet az aldirasunkkal, és datummal zarjuk le, evvel igazoljuk hogy mi
végeztik a mérést.
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TANULASIRANYITO

1. Tanulmdnyozza 4t a "Szakmai informaciétartalom" fejezetet, majd valaszoljon az
"Onellendrzé feladatok" fejezetben |évs kérdésekre! Valaszait ellendrizze le a "Megoldasok”
fejezetben lévé informaciok alapjan!

2. Végezze el az alkatrész mérését! A mérés elvégzése sordn kovesse a megadott |épéseket!

Az alkatrész rajza:
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17. dbra: A mérendd munkadarab

I. A mérés elvének meghatarozasa

Az alkatrész 100x50x25mm-es befoglald mérete lehet6séget ad arra, hogy az alkatrészt
kézben tartva tudjuk mérni.

Il. Szikséges mérbeszkozok meghatarozasa

Az alkatrészt a furatok kivételével sik lapok alkotjak, ezért a sikokat éa sikok bezart szogét
kell ellen6rizni.

- Ellendrz6 eszkozok: élvonalz6 és derékszog
-  Mérbeszkozok: toloméré (0,05mm pontossagu), egyetemes szogméré

A mérés lehetséges modja:

- El6készitjuk a jegyz6konyvet
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- A mérést a hatarolo feliletek siklaplsdganak ellenérzésével, majd a szomszédos
fellletek altal bezart derékszogek ellenérzésével kezdjuk.

- Megmérjik a befoglalé méreteket. A méreteket legalabb harom helyen mérjiik meg,
igy a parhuzamossagot is ellenérizzik.

- A tolomérével valé méréshez valasszuk ki a technolégiai bazist. Az alkatrésznek ez a
lapja 100x25mm-es.

- Mérjiik meg az alkatrész méreteit és irjuk be a mérési jegyzékonyvbe.

-  Mérjuk meg a letdrés 10x10mm-es méretét, és a 45 fokos szoget.

- Mérjiilk meg a furatok letdrését.

- Mérjiik meg a furatatmérdket.

TP

Minden méretet hdromszor mérjiink le és rogzitsiik a mérési jegyzékonyvbe.

Ha a hdromszori mérések soran nem tapasztalunk nagy eltérést a mérések kozott, akkor
nem vétettiink durva hibat. Az alkalmazott méréeszkdzék pontossiagat figyelembe véve
kerekitsiik egy tizedes jegyre a mért értékeket.

3. Ellenérizze le a 17. dbran lathaté alkatrész 45 fokos sz6gét szinuszvonalzoval! A szamitas
menetét rogzitse a flizetébe!
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| 1. feladat

Mi a kiillonbség a mért méret és a helyes méret k6zott?

2. feladat

Milyen informdcidkat kell tartalmaznia egy mérési jegyzékdnyvnek?

3. feladat

Milyen hosszméré eszkdzoket ismer? irjon 3 példat!
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4, feladat

Mire hasznaljuk a szinuszvonalzé6t?

5. feladat

Nevezze meg az univerzalis tolémérg részeit!

18. dbra. Univerzadlis tolomérd részei
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Mi a kiillonbség a mért méret és a helyes méret k6zott?

A mért értéket a méréeszkozrél olvassuk le, a helyes méret a rendszeres hibaval korrigalt
mért méret.

2. feladat

Milyen informdcidkat kell tartalmaznia egy mérési jegyzékonyvnek?

- A mérés helyszine és idépontja (Fel kell tiintetni, hogy mikor kezdtilk a mérést és
mikor fejeztiik be)

- A mérést végz6 személy neve és beosztasa

- A mérést vezet6 laboratérium (mérdszoba) vezetdje

- A mérés kornyezeti feltételei (hémérséklet, paratartalom)

- A mérés targya (megnevezése)

- Mihelyrajz az alkatrészrél, amit mértiink, a mérési helyek feltlintetésével

- Az alkalmazott méré és ellenérzé eszk6zok jegyzéke (tipusa és nyilvantartasi szama)

- Alkalmazott segédeszkozok

- A mérés elvi vazlata

- A mérés menetének rovid leirasa

- A mért értéketeket tartalmazo tablazat a rajzi jeloléseknek megfeleléen

- A mérés kiértékelése

- A mérést végz6 személy aldirasa, datum

3. feladat

Milyen hosszméré eszkozoket ismer? irjon 3 példat!

- Toléméré
- Mikrométer
- Magassagméré tolomérd

4, feladat

Mire hasznaljuk a szinuszvonalz6t?

Sz6g nagysaganak meghatarozasara.
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5. feladat

Nevezze meg az univerzalis toldméré részeit!

19. dbra: Az 5. feladat megolddsa
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A szakképesités OKJ azonosité szama:

A szakképesités megnevezése

33521 0301003101
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33521 03 0100 31 02
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33 521 03 0100 31 03
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