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29. ábra. Menetmérés mérőcsapokkal24 

2. Fogazatmérés 

A fogaskerekek fogprofilja összetett geometriai alakzat. Nagyon sok geometriai jellemző 
határozza meg egy-egy fog tényleges alakját. A fogazat ellenőrzésének műhelyi módszerei 
közül a legelterjedtebb az optikai úton történő profilellenőrzés, a többfogméret 
meghatározása valamint a fogvastagság mérése egy fogon. 

Fogazatmérés optikai úton 

A menetméréshez hasonlóan itt is előrerajzolt, pontosan kiszerkesztett profil képével 
hasonlítjuk össze a munkadarab nagyított képét. A kiszerkesztett profil több méretben, 
idomlemezen található. 

 
30. ábra. Evolvens fogazat idomlemeze profilprojektorra25 

                                               

24 Szilágyi László: Gépipari mérések 
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A többfogméret meghatározása 

A mérés alapelve az, hogy ha egy fogaskerék alapköréhez érintőket húzunk, akkor mindig 
találunk két olyan fogat, amelyeknek a külső profilja azonos hosszakat metsz ki az 
érintőkből (31. ábra). 

 
31. ábra. A többfogmérés alapelve26 

A gyakorlatban ez azt jelenti, hogy minden fogaskeréken találunk két olyan fogat, 
amelyeknek a külső profiljára párhuzamos mérőfelületeket lehet helyezni. Az így közrefogott 
távolság mindig egyforma, függetlenül attól, hogy a mérőfelületek hogyan helyezkednek el a 
fogoldalon. 

A mérés eszköze a többfogmérő mikrométer. Mérőfelülete tányér alakú, ezért szokás 
tányéros mikrométernek is nevezni. Felépítése és leolvasása megegyezik az egyszerű 
mikrométerével. 

 
32. ábra. Többfogmérő mikrométer27 

                                                                                                                                                

25 MITUTOYO H-14001 Mérőeszköz katalógus 
26 Kőrös Csaba - Csík József: Műszaki mérésekideiglenes tankönyv 
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A közrefogandó fogak száma függ a mérendő fogaskerék fogszámától. Ennek 
meghatározása (táblázatból is kereshető): 

 5,0
180

zn 


  ahol: 

- n: a közrefogandó fogak száma, 
- z: a fogaskerék fogszáma, 
- α: az alapprofil szöge, általában 20º. 

A mérés eredményeként kapott értéket össze kell hasonlítani a táblázatban található 
többfogméret elméleti értékével.  

 
33. ábra. Fogazat adatainak táblázata28 

Fogvastagság mérése egy fogon 

Az egy fogon történő fogvastagság méréséhez először meg kell határozni a foghúrméretet 
(s), valamint mérőmagasságot (ha). 

 Ams   

 Bmha  , ahol: 

m: a fogazatmodulja, 

A,B: táblázati értékek (33. ábra). 

Először be kell állítani a tolómérce nyelvén a fogmagasság (ha) értékét, majd a beállított 
mérőfelületet rá kell fektetni a fog tetőszalagjára. Ezután a csúszkát úgy kell állítani, hogy a 
mérőcsőrök a fog mindkét oldalával érintkezzenek. A vízszintes szárról le kell olvasni a mért 
foghúrméretet, és össze kell hasonlítani a számított értékkel. 

                                                                                                                                                

27 MITUTOYO H-14001 Mérőeszköz katalógus 
28 Fábián Tibor: Műszaki mérések II. 
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34. ábra. Fogmérő tolómérce alkalmazása 

TANULÁSIRÁNYÍTÓ 

1. Az intézmény mérőtermében található idomszerek közül válassza ki a dugós 
idomszereket! 

2. Az intézmény mérőtermében található idomszerek közül válassza ki a villás idomszereket! 

3. Az intézmény mérőtermében található idomszerek közül válassza ki az alak és 
helyzetmérő idomszereket! Határozza meg, milyen alak és helyzet mérésére alkalmasak! 

4. Foglalja össze az idomszeres ellenőrzés lehetséges minősítéseit furatok esetében! 

5. Foglalja össze az idomszeres ellenőrzés lehetséges minősítéseit csapok esetében! 

6. Lengőnyelves mikrométer segítségével ellenőrizzék le egy dugós idomszer "megy" és 
"nem megy" oldalának méreteit! 

7. Határozza meg a rendelkezésre álló táblázatok segítségével egy tetszőleges csapméret 
ellenőrzésére szolgáló kopott villás idomszer "megy" és "nem megy" oldalának 
határméreteit! 

8. Határozza meg a rendelkezésre álló táblázatok segítségével egy tetszőleges csapméret 
ellenőrzésére szolgáló kopott dugós idomszer "megy" és "nem megy" oldalának 
határméreteit! 

9. Ellenőrizze le a rendelkezésre álló dugós idomszerrel a hozzá tartozó furatokat! Minősítse 
a darabokat! Dokumentálja az eredményeket! 

10. Ellenőrizze le a rendelkezésre álló villás idomszerrel a hozzá tartozó tengelyvállakat! 
Minősítse a darabokat! Dokumentálja az eredményeket! 

11. Azonosítsa az intézmény mérőtermében található kúpidomszereket és mérési 
módszerüket! 
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12. Ellenőrizze le a rendelkezésre álló dugós kúpidomszerrel a hozzá tartozó kúpos 
furatokat! Minősítse a darabokat! Dokumentálja az eredményeket! 

13. Azonosítsa az intézmény mérőtermében található menetidomszereket és mérési 
módszerüket! 

14. Ellenőrizze le a rendelkezésre álló dugós menetidomszerrel a hozzá tartozó menetes 
furatokat! Minősítse a darabokat! Dokumentálja az eredményeket! 

15. Ellenőrizze le a rendelkezésre álló görgőfésűs menetidomszerrel a hozzá tartozó 
menetes orsókat! Minősítse a darabokat! Dokumentálja az eredményeket! 

16. Azonosítsa a rendelkezésre álló menetfésűk által ellenőrizhető menetprofilok típusait! 

17. Határozza meg különböző csavarorsók menetemelkedését menetfésű segítségével! 

18. Ellenőrizze le az ismert méretű csavarorsó menetprofilját menetfésű segítségével! 

19. Határozza meg különböző csavarorsók menetemelkedését optikai mérőeszköz 
segítségével! 

20. Ellenőrizze le az ismert méretű csavarorsó menetprofilját optikai mérőeszköz 
segítségével! 

21. Mérje meg az ismert névleges méretű csavarorsó középátmérőjét mikrométerrel! 
Hasonlítsa össze a kapott eredményt a névleges táblázati adattal! 

22. Válasszon ki mérőcsapot a az ismert névleges méretű csavarorsó középátmérőjének 
méréséhez! Hajtsa végre a mérést! Hasonlítsa össze a kapott eredményt a névleges táblázati 
adattal! 

23. Ellenőrizzen le ismert tervezett méretű fogprofilt optikai mérőeszköz használatával! 

24. A rendelkezésre álló ismert modulméretű fogaskerékhez keresse ki a táblázatból a 
közrefogandó fogszámot és a többfogméretet!  

25. Hajtson végre többfogmérést a rendelkezésre álló ismert modulméretű fogaskerekeken! 
Dokumentálja a kapott eredményeket! 

26. A rendelkezésre álló ismert modulméretű fogaskerék fogvastagságának 
megállapításához keresse ki a táblázatból a vonatkozó konstansok értékeit! 

27. Határozza meg az ismert modulméretű fogaskerék foghúrméretét, és mérőmagasságát! 

28. Hajtson végre fogvastagság-mérést egy fogon az ismert modulméretű fogaskeréken! 
Dokumentálja a kapott eredményeket! 
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ÖNELLENŐRZŐ FELADATOK 

1. feladat 

Azonosítsa a képen látható idomszer-fajtákat! Írja a képen látható betűjeleket a helyes 
megnevezés mellé! 

 
35. ábra. 

Dugós idomszer: ____________________________________________________________________________  

Villás idomszer: ____________________________________________________________________________  

Helyzetmérő idomszer: _______________________________________________________________________  
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2. feladat 

Válassza ki, hogy a meghatározások közül melyik jellemző a villás és melyik a dugós 
idomszerekre! Írja a helyes eszköz nevét a meghatározások utáni vonalra! 

A "nem megy" oldali méret kisebb, mint a megy oldali: _____________________________________________  

A "megy" oldali mérőfelület hosszabb, mint a nem megy oldali: _______________________________________  

A "nem megy" oldali méret nagyobb, mint a megy oldali: ____________________________________________  

A n"nem megy" oldali és a "megy" oldali mérőfelület közel ugyanolyan kialakítású: _______________________  

3. feladat 

Töltse ki a táblázat minősítésre vonatkozó oszlopát, a megfelel, javítható, nem felel meg 
ítéletek beírásával! 

 "Megy" oldal "Nem megy" oldal Minősítés 

1. Megy Nem megy  

2. Nem megy -  

3. Megy Megy  

 

4. feladat 

Párosítsa össze az ábrán lévő betűjelzéseket és a felsorolt fogalmakat! Írja a megfelelő 
betűjelzést a vonalra! Egy helyre csak egy betű kerülhet, de nem minden fogalomhoz 
tartozik. 
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36. ábra. 

Az idomszer tűrésmező-szélessége ______________________________________________________________  

Munkadarab alsó-határméret ___________________________________________________________________  

Megengedett túlkopás ________________________________________________________________________  

Munkadarab névleges méret ___________________________________________________________________  

Megengedett kopás __________________________________________________________________________  

Munkadarab felső-határméret __________________________________________________________________  

Munkadarab tűrésmező-szélesség _______________________________________________________________  

5. feladat 

Írja fel az ábra méreteit felhasználva az idomszer "megy" oldali és "nem megy" oldali 
méretének kiszámítási módját a táblázat üres celláiba! 
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37. ábra. 

 Kiszámítási képlet 

"Megy" oldal új 
 
 
 

"Megy" oldal kopott 
 
 
 

"Nem megy" oldal új 
 
 
 

 

6. feladat 

Sorolja fel a csavarmenetek ellenőrzésének idomszeres lehetőségeit! Írja a vonalakra a 
menetmérő idomszerek fajtáit! 
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 _________________________________________________________________________________________  

 _________________________________________________________________________________________  

 _________________________________________________________________________________________  

 _________________________________________________________________________________________  

 _________________________________________________________________________________________  

7. feladat 

Válassza ki a menetmérési eljárások közül, hogy melyik állításhoz tartoznak! Írja a 
felsorolásból a vonalra a megfelelő mérési eljárás megnevezését!  

- Mérés menetidomszerrel 
- Mérés menetfésűvel 
- Mérés optikai úton 
- Mérés menetmérő mikrométerrel 
- Mérés mérőcsapokkal 

A mérés villás és kúpos mérőbetét-párokkal történik: _______________________________________________  

A valódi menetprofil az idomlemezre szerkesztett elméletivel van összehasonlítva: ________________________  

A "megy" oldal menetes, a "nem megy" oldal hengeres: _____________________________________________  

A profil hibáját a fényrés nagyságából lehet következtetni: ___________________________________________  

A mérés hengeres alakú mérőbetétekkel történik: __________________________________________________  

A mérőeszköz menetes gyűrű: _________________________________________________________________  

A mérőbetétek menetes és hengeres görgők: ______________________________________________________  

A kapott eredmény a menet középátmérője: _______________________________________________________  

8. feladat 

Keresse ki táblázatból a z=40 fogszámhoz tartozóan a feltüntetett adatokat! Az értékeket 
írja a jellemző mellé a vonalra! 

A mérendő fogak száma többfogmérethez: ________________________________________________________  

Az egy modulra eső többfogméret értéke: ________________________________________________________  
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9. feladat 

Számolja ki a foghúrméretet és a mérőmagasságot táblázat segítségével, ha a fogaskerék 
fogszáma z = 26 és a  modul m = 3! 

Foghúrméret: _______________________________________________________________________________  

Mérőmagasság: _____________________________________________________________________________  
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MEGOLDÁSOK 

1. feladat 

Dugós idomszer:  A, E, F, G  
Villás idomszer:  B, H, I  
Helyzetmérő idomszer:  C, G  

2. feladat 

A "nem megy" oldali méret kisebb, mint a megy oldali:  villás idomszer  
A "megy" oldali mérőfelület hosszabb, mint a nem megy oldali:   dugós idomszer  
A "nem megy" oldali méret nagyobb, mint a megy oldali:    dugós idomszer  
A n"nem megy" oldali és a "megy" oldali mérőfelület közel ugyanolyan kialakítású:   villás 
idomszer  

3. feladat 

 "Megy" oldal "Nem megy" oldal Minősítés 

1. Megy Nem megy Jó 

2. Nem megy - Javítható  

3. Megy Megy Nem javítható, selejt 
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4. feladat 

 
38. ábra. 

Az idomszer tűrésmező-szélessége   H  
Munkadarab alsó-határméret   AH  
Megengedett túlkopás   Y  
Munkadarab névleges méret  -  
Megengedett kopás   Z  
Munkadarab felső-határméret   FH  
Munkadarab tűrésmező-szélesség   T  

5. feladat 

 

 D ≤ 180 mm 

"Megy" oldal új 
2

H
ZFH 1

1 
 

"Megy" oldal kopott 1YFH   

"Nem megy" oldal új 
2

H
AH 1
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6. feladat 

Dugós menetidomszer  
Görgőfésűs menetidomszer  
Gyűrűs menetidomszer  
Menetfésű  

7. feladat 

- Mérés menetidomszerrel 
- Mérés menetfésűvel 
- Mérés optikai úton 
- Mérés menetmérő mikrométerrel 
- Mérés mérőcsapokkal 

A mérés villás és kúpos mérőbetét-párokkal történik:   Mérés menetmérő mikrométerrel
  
A valódi menetprofil az idomlemezre szerkesztett elméletivel van összehasonlítva:   Mérés 
optikai úton  
A "megy" oldal menetes, a "nem megy" oldal hengeres:   Mérés menetidomszerrel  
A profil hibáját a fényrés nagyságából lehet következtetni:   Mérés menetfésűvel  
A mérés hengeres alakú mérőbetétekkel történik:   Mérés mérőcsapokkal  
A mérőeszköz menetes gyűrű:   Mérés menetidomszerrel  
A mérőbetétek menetes és hengeres görgők:   Mérés menetidomszerrel  
A kapott eredmény a menet középátmérője:   Mérés menetmérő mikrométerrel  

8. feladat 

A mérendő fogak száma többfogmérethez:   n = 4  
Az egy modulra eső többfogméret értéke:   W' = 7,78064  

9. feladat 

Foghúrméret: s = m · A = 3 · 1,5697 = 4,7091 mm  
Mérőmagasság:  h = m · B = 3 · 1,0237 = 3,0711 mm  
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A(z) 0225-06 modul 015-ös szakmai tankönyvi tartalomeleme 

felhasználható az alábbi szakképesítésekhez: 

 

A szakképesítés OKJ azonosító száma: A szakképesítés megnevezése 

31 521 02 0000 00 00 CNC-forgácsoló 

31 521 09 1000 00 00 Gépi forgácsoló 

31 521 09 0100 31 01 Esztergályos 

31 521 09 0100 31 02 Fogazó 

31 521 09 0100 31 03 Fűrészipari szerszámélező 

31 521 09 0100 31 04 Köszörűs 

31 521 09 0100 31 05 Marós 

33 521 08 0100 31 01 Szikraforgácsoló 

33 521 08 0000 00 00 Szerszámkészítő 

 

A szakmai tankönyvi tartalomelem feldolgozásához ajánlott óraszám:  

30 óra  
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A kiadvány az Új Magyarország Fejlesztési Terv 

TÁMOP 2.2.1 08/1-2008-0002 „A képzés minőségének és tartalmának 

fejlesztése” keretében készült. 

A projekt az Európai Unió támogatásával, az Európai Szociális Alap 

társfinanszírozásával valósul meg. 

 

Kiadja a Nemzeti Szakképzési és Felnőttképzési Intézet 

1085 Budapest, Baross u. 52. 

Telefon: (1) 210-1065, Fax: (1) 210-1063 

 

Felelős kiadó: 

Nagy László főigazgató 




