Foldi Laszlo

A gépiparban alkalmazott

méret-, alak- és
helyzetellenorzések
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A kovetelménymodul megnevezése:

Altalanos anyagvizsgalatok és geometriai mérések

A kovetelménymodul szama: 0225-06 A tartalomelem azonosité szama és célcsoportja: SzT-013-26
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A GEPIPARBAN ALKALMAZOTT MERET-, ALAK- ES HELYZETELLENORZESEK

A MEROESZKOZOK ES A MERES ALTALABAN

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

A gépiparban a termékgyartasé a f6 szerep. A termékgyartds alapja az a mdszaki
dokumentacié - miihelyrajz, miiveleti sorrendterv, miveleti utasitas, amely felhasznalasaval
az adott alkatrész elkésziil. A kész alkatrésszel szemben felvetédik néhany fontos kérdés:

- megfelel-e a munkadarab az el6irt geometriai kovetelményeknek?
- megfelel-e a munkadarab a miikodési kovetelményeknek?
- 0Ossze lehet szerelni az alkatrészt a csatlakozé darabokkal?
Roviden: azt sikerilt elkésziteni, amit szerettlink volna, vagy csak hasonlot?

Ha a kész alkatrész ténylegesen olyan anyagbdl van és olyan geometriai jellemzdékkel
rendelkezik a megengedett hatarokon belil - méret, alak, helyzet - amit a tervezé
kigondolt, akkor a darab "j6", vagyis 0sszeszerelhet6é a tobbi alkatrésszel. Ennek elddntésére
szolgdlnak a gépiparban alkalmazott mérések két nagy csoportban:

- Anyagvizsgalati mérések (milyen anyagbdl van valojaban?)
- Geometriai mérések (akkora és olyan alakd, amilyennek terveztiik?)

Ebben a fejezetben az  alkatrészgyartdsban  alkalmazott méret, alak és
helyzetellen6rzésekrdl, mérGeszkozeirdl, azok hasznalatardl esik szé.

A legels6é részben pedig a mérGeszkozok és a mérés Adltaldnos megkozelitésével
foglalkozunk.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A GEPIPARI MEROESZKOZOK CSOPORTOSITASA

- Etalon
e nemzetk6zi, vagy nemzeti etalonra visszavezethetd, ismert és elfogadott
méretli méréeszkdz
o alkalmazasa: mérbeszkdzok mérdképességének ellendrzése, kalibralasa,
killonbségmérdk beallitasa
e a megrendel6 altal jovahagyott alak és mérethelyes darab - mintadarab
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o alkalmazasa: az elkésziilt darabok alak és helyzetpontossaganak
O0sszehasonlitasa, eltérések meghatarozasa, illesztések ellenérzése
- Mérték
e egyetlen méretet megtestesitd eszkoz (pl. mérGhasabok, idomszerek)
o alkalmazasa: méréeszkozok mérGképességének ellenbrzése, kalibralasa,
killonbségmérdk beallitasa, vagy konkrét méret ellenérzése

1. dbra. Kerdmia mérohasab-készlet’

- Mérce
e egyszerl osztassal ellatott eszkoz (acélvonalzé, tolémérce)
o alkalmazasa: kiilsé és bels6 hosszméretek, atmérd jellegli méretek,
mélység meghatarozasara 0,1 mm-es pontossaggal
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2. dbra. Egyetemes tolomérce?

- Mozgatdorsos eszkozok
e finommenetes orsoval ellatott (mikrométer)
o alkalmazasa: kiilsé és belsé6 hosszméretek, atmérd jellegli méretek,
mélység, egyes profiljellemzék meghatdrozasara 0,01 mm-es pontossdggal

1 MITUTOYO H-14001 Méréeszkodz kataldégus
2 MITUTOYO H-14001 Mér6eszkoz kataldgus
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3. dbra. Kiilsé mikrométer?

- Kulénbségmérék
o fogaskerekes, szogemeltylis eszkozok (méréorak)

o alkalmazasa: hosszméretek etalontél valé eltérésének meghatarozasa,

alak- és helyzeteltérések meghatarozasa 0,01 mm-es (esetenként 0,005 mm-
es) pontossaggal

@

4. dbra. Analog méréorak?

- Maechanikai finomtapintok

e nagypontossagu eltérésmérdk (mikrokator, miniméter, orthotest)

o alkalmazasa: hosszméretek etalontél vald eltérésének meghatdrozasa,

alak- és helyzeteltérések meghatarozasa 0,001 mm-es (esetenként 0,0005
mm-es) pontossaggal

3 MITUTOYO H-14001 Mér6eszkoz katalégus
4 MITUTOYO H-14001 Mérbeszkoz katalogus
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5. dbra. Orthotest®

- Optikai eszk6zok
o fénytani elemekkel méré eszk6zok (mikroszkép, projektor)
o alkalmazasa: kézi méréeszkozzel nem mérheté hossz- és szogméretek,
profiljellemzék meghatarozasa 0,001 mm-es (esetenként 0,0005 mm-es)
pontossaggal

6. dbra. Mihelymikroszkopok®

5 http://web.tuke.sk/smetrologia/Im2.html
6 Ducsai Janos: Alapmérések
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A MEROESZKOZOK KIVALASZTASANAK SZEMPONTJAI

Az alkatrészgyartds sordn igen valtozatos alaku, méretl alkatrészek készilnek. Ezek
ellenérzésekor nagy figyelmet kell forditani arra, hogy megfelel6 méréeszkozzel torténjen a
mérés. A valasztas a mérés minGségére és koltségére nagy befolyassal van. A megfelel6
mérGeszkoz kivalasztasa tehat két fontos teriileten kévetelmény:

- llleszkedés
e a mérbeszkoz kialakitasa, jellemzé adatai illeszkedjenek a mérethez
- Gazdasagossag
e kis darabszamhoz nem érdemes befektetni draga specidlis méréeszkozokre,
viszont az ellenérzés ideje jelentésen megnéhet

1. Alapvetd szempontok

- Kialakitasa alkalmas legyen a mérendé méret méréséhez
e hengeres darabot sik feliletl, sik darabot gombvégz6désii mérbeszkozzel
kell mérni
e a méroéfeliilet lehet6leg ponton vagy élen fekidjon fel a munkadarabon, a sik-
sik taldlkozast lehetbleg keriilni kell (kivétel pl.:-hasdb mérése toldmércével)
e a mérdfeliilet, mérébetét "férjen be" az ellenérizendé fellletek kozé
- Mérési tartomanya igazodjon a méret nagysagahoz
e a mérend6 méret férjen bele az adatlapon feltiintetett mérési tartomanyba
- Erzékenysége igazodjon a megkivant leolvasasi pontossaghoz
e a mérbeszkoz legyen képes érzékelni azt a legkisebb egységet, ami a
kovetelményben el6irt méretben el6fordul

2. Egyedi gyartashoz

- A hasznalandé méréeszkozok rendszerint egyetemesek
e tobbcéli mérdeszkozok
e pl. egyetemes toldmérce - kiilsé, bels6, mélység jellegli méret mérésére
egyarant alkalmas
- Sok id6 kell a végrehajtashoz
e tobbszori ellendrzésre, gyakran szamitasra van szilkség a mérés soran

3. Sorozatgyartashoz

- Cél-mérbeszkozoket, célkészulékeket alkalmaznak
e egy tipusu, gyakran egy konkrét méret ellen6rzésére alkalmas eszk6zok
o koltségesek, hasznalatukkal viszont a mérésre forditott idé jelentdsen
csokken
- Leggyakrabban a tapintéemeltyls, szogemelds, fogaskerekes kiilonbségméréket
hasznaljak
e az elGirt mérettdl valé eltérés mérésére szolgalnak
e a méret tlréstartomanyba valé illeszkedését gyorsan lehet ellenérizni
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- A munkadarabot egy célkésziilékben tadjoljak, majd egyszerre akar tobb méretet
mérnek

A 3. abran tengely sorozatmérése lathatd mérbkésziilékkel, méréorakkal. A tengely
behelyezése utdn a méréérak mutatjak a névleges mérettdl vald eltérést, igy egy pillantassal
eldonthetd, hogy melyik méret van a tliréstartomanyon belll, illetve kiviil.

7. dbra. Tengely sorozatmérése kiilénbségmérokkel”

MERES| SEGEDESZKOZOK

A mérés soran nem csak a mérbeszkoz kivalasztasa fontos feladat, hanem a megfeleld
segédeszkozok alkalmazasa is. A j6 mindségl mérbeszkoz hozzaérté szakember kezében
sem ér sokat, ha nincs meg mellette az ellenérzési tevékenységhez tartozé kiegészité
berendezés. A mérési segédeszkozok feladata:

- A mérdbeszkoz, illetve a munkadarab rogzitése
- Merev felfekvési fellilet biztositasa
- Kell6 geometriai pontossaggal rendelkezd bazisfeliilet biztositasa
- A munkadarab adott iranyu, pozicioju tdjolasa a bazisfellilethez képest
A felsorolt funkcidk hianydban a mérés nagy valdszinliséggel megbizhatatlan, hibas

eredménnyel fog szolgalni. Alak, helyzet, pozicié mérése lehetetlenné valik.

7 Szilagyi Laszl6: Gépipari mérések
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1. Siklapok
Feladataik:

- A munkadarab, méréeszkoz, allvany megfelel6en merev aldtamasztasa
- Nagy tdmegik miatt rezgéscsillapitas
- Bazisfelllet biztositasa
Anyaguk:
- Ontottvas
e miuhelyben torténé haszndlathoz
o kevésbé pontosak
- Granit
e mérGszobai hasznalathoz
e nagy pontossaguak

%

8. dbra. Ontdéttvas és grdnit siklaps

2. Kupok, kdozpontosité tengelyek
Feladataik:

- Tengelyszeri alkatrészek megfelel6en merev megtamasztasa
- Egytengelyd felfektetés
- Bazistengely biztositasa

8 Szilagyi Laszl6: Gépipari mérések
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9. abra. Kozpontosito elemek?®

3. Prizmak
Feladataik:

- Forgdsszimmetrikus munkadarabok megfeleléen merev megtamasztasa
- Bazisfeliilettel parhuzamos tengelyirdny biztositasa

Kivitel (a 10. abra szerinti sorrendben)

- Kengyeles prizma - rogzitésre is szolgal

- Hosszu prizma - hosszu tengelyek alatamasztasara

- Kereszt prizma - tobbféle méretli prizmatikus feliilet biztositasa
- MaAgneses prizma - vasalapu felulethez valé rogzitéshez

10. abra. Kiilonbozo kiviteld prizmadk’?

4. Allvanyok

Feladataik:

9 Szilagyi Laszl6: Gépipari mérések
10 Szilagyi Laszl6: Gépipari mérések
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Mérdeszk6zok vagy munkadarabok biztonsagos rogzitése, valamely bazisfeliilethez
illeszked6é modon

Gyakori allvanyok: mikrométer-allvany, kiilonb6zé mérédra-allvanyok, finomtapinté allvany,

stb.

A MERES FOLYAMATA

A mérés legfontosabb kovetelménye az, hogy az eredmény az eldirt pontossagi elGirdsok
szerint megbizhato és megismételhetd legyen, hiszen igy lehetiink nyugodtak, az alkatrész
mindségével szemben.

Erre a kovetelményre befolyassal 1évé hatasok:

Az alkatrész allapota - nem kelléen tiszta, sorjas, korrodalt

A mérbeszkoz mérGképessége - kopott, szorul, sérilt, nem alkalmas hiteles mérésre
A mérés soran elkovetett hibak - a méréeszkoz nem megfelelé helyzete, bizonytalan
tartas, nem megfelel6 bazis, rosszul megvalasztott eszkoz

A mérést végz6 személy altal elkovetett hibdk: rossz leolvasas, hibas szamitas, a
méret nem megfelel6 értelmezése

A felsorolt korilmények elkertilésének, illetve felderitésének érdekében kell betartani a
kovetkez6 lépéseket a mérés soran. Természetesen a felsorolt folyamatelemek altalanos
érvénylek, azok koézil nem minden [épés értelmezhet6 minden egyes mérési feladathoz.

1. A mérési feladat értelmezése

A mérési utasitas tanulmanyozasa

A mérendd munkadarab azonositasa

Az ellenérizend6 méretek és azok elGirt pontossaganak azonositasa
A mérbeszkozok és segédeszkozok kivalasztasa

Az eredmények rogzitésére szolgald jegyzékonyv el6készitése

2. A munkadarab el6készitése

A munkadarab mérendg feliileteinek szemrevételezéssel torténd ellendrzése
Az esetleges szennyez6dések mechanikus vagy olddszeres eltavolitasa
A munkadarab mérési poziciéba helyezése, rogzitése

3. A mérboeszkozok elokészitése

A méréeszkozok jellemzé adatainak azonositasa (mérési tartomany, pontossag,
érvényes kalibralt allapot...)

A  mérGeszkdz alapallapotanak (nullhelyzet) ellenérzése szemrevételezéssel,
etalonnal

A mikodéképesség ellendrzése a teljes mérési tartomanyban (holtjaték, akadas,
fesziilés)
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- A mérGeszk6z mérési pozicidba helyezése, rogzitése
4. A mérési feladat végrehajtasa

- Az mérések végrehajtdsa az utasitds szerint eldirt feliileteken, pozicidkban

- A végrehajtas kozben folyamatosan figyelemmel kell lenni a stabil kéztartasra, a
hatarozott mérdeszk6z-munkadarab érintkezésre, a mérbeszkdéz haszndlatara
vonatkozo szabalyok betartasara

- A méret leolvasasa az eszkozre vonatkozé szabalyok szerint

- A leolvasott méret rogzitése

5. A mérési jegyz6konyv elkészitése

- A mérés korilményeinek rogzitése a jegyzékonyvben - mérés helye, ideje, mérést
végz6 személy, munkadarab, méréeszkozok azonositdsa, a mérési tevékenység
leirasa

- A mérési eredmények rogzitése azonosithaté formaban

- A mérési eredmények kiértékelése - atlagolas, 6sszehasonlitas az elGirassal, dontés a
méret megfeleléségérdl

TANULASIRANYITO

1. Azonositsa a tandra altal rendelkezésre bocsatott mérdeszkodz fajtajat, és nevezze meg,
hogy a méréeszkdzok mely csoportjaba tartozik!

2. Sorolja fel, hogy milyen tulajdonsagok kilonboztetik meg a mértékeket a mércéktél!
3. Azonositsa a tanara altal rendelkezésre bocsatott méréeszkdz pontos megnevezését!
4. Azonositsa a tandra altal rendelkezésre bocsatott méréeszk6z mérési tartomanyat!

5. Azonositsa a tanara altal rendelkezésre bocsatott méréeszkoz leolvasasi pontossagat!

6. Kiillonb6z6 csavarok vannak egy dobozban émlesztve. Onnek sziiksége van egy konkrét
nagysagu csavarra, keresnie kell egyet. Milyen méréeszkozt valasztana a feladathoz?

7. Egyedi, kisebb méretl alkatrészek szerkezetek készitésére szakosodott lakatosmdihely
mérGeszkozeit kell beszerezni. Milyen jellegli méréeszkézokben gondolkodna?

8. Valasszon nagy darabszamu sorozatmérésre alkalmas méréeszkodzoket!

9. Mondjon példat olyan mérési feladatra, amely megkoveteli valamilyen mérési segédeszkodz
hasznalatat! Indokolja meg valasztasat!

10. Milyen mérési feladathoz alkalmazna siklapot?

10




A GEPIPARBAN ALKALMAZOTT MERET-, ALAK- ES HELYZETELLENORZESEK

11. Milyen mérési feladathoz alkalmazna prizmat?

12. Milyen mérési feladathoz alkalmazna kozpontosité tengelyt?

11
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| 1. feladat

Parositsa 6ssze a felsorolt méréeszkdz-csoportokat és a mérdeszkdzoket! irja a vonalra a
betljelzéseket!

A, Mélységméré tolomérce F, Projektor

B, Acélvonalzé G, Mérdhasab

C, Mikrokator H, Osméter

D, Furatméré mikrométer I, Villas idomszer
E, Szogtapintds mérddéra J, Mikroszkop
Etalon

Meérték

Meérce

Mozgatdorsos eszkdz

Kiilonbségmérd

Mechanikai finomtapint6

Optikai méréeszkoz

2. feladat

Valassza ki az alkalmazasi teriilethez optimalisan valaszthaté méréeszkdz csoportot! irja a
vonalra a betijelzéseket!

A, Mércék
B, Etalon
C, Mozgatéorsos eszkozok

D, Mechanikai finomtapinték

12
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E, Kiilonbségmérdk

1. Hosszméretek etalontol valo eltérésének meghatarozasa, alak- és helyzeteltérések meghatarozasa 0,001 mm-es

(esetenként 0,0005 mm-es) pontossaggal

2. Hosszméretek etalontol valo eltérésének meghatarozasa, alak- és helyzeteltérések meghatarozasa 0,01 mm-es

(esetenként 0,005 mm-es) pontossaggal

3. Kiils6 és bels6 hosszméretek, atmérd jellegli méretek, mélység meghatarozasara 0,1 mm-es pontossaggal
4. Mérdeszkozok mérdképességének ellendrzése, kalibralasa, kiilonbségmérdk beallitasa, vagy konkrét méret

ellen6rzése

5. Kiils6 és bels6 hosszméretek, atmérd jellegi méretek, mélység, egyes profiljellemzék meghatarozasara 0,01

mm-es pontossaggal

3. feladat

Dontse el az alabbi allitdsokrél, hogy igazak, vagy hamisak (I vagy H)! irja a megfeleld
betijelzést az allitas el6tti vonalral!

_ Nagy darabszam méréshez célszerli specialis, egy célra kialakitott méréeszkdzt hasznalni.
A mérbeszkéz kivalasztasa elsGsorban a mérést végz6 személy képzettségétol fiigg.

A gazdasagi szempontok abban nyilvanulnak meg, hogy a leheté legolcsobb miszert kell alkalmazni a
feladatra.

A valasztasnal a mérendd geometria és a mérdeszkdz mérdfeliiletének illeszkedését szem el6tt kell tartani.

4. feladat

Valassza ki az alkalmazasi teriilethez optimalisan valaszthaté mérési segédeszkozt! irja a
vonalra a betijelzéseket! El6fordulhat, hogy egy feladathoz tobb segédeszkoz is sziikséges!

A, Siklap
B, Prizma
C, Kézpontosité tengely

D, Allvany

13
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1. Forgasszimmetrikus munkadarabok felfogésa iitésméréshez

2. Munkadarab magassagjellegi méreteinek meghatarozasa magassagméré segitségével

3. Hengeres munkadarab alataimasztasa

4. Kiilonbségméro rogzitése

5. Munkadarab egyenességének mérése

5. feladat

Lassa el sorszdmmal a mérési folyamat el6rehaladdsi menetének megfeleléen az egyes
lépéseket! irja a sorszamot a vonalra!

A méret leolvasasa az eszkdzre vonatkozo szabalyok szerint

A méréeszkdz alapallapotanak (nullhelyzet) ellenérzése szemrevételezéssel, etalonnal

A mérési utasitds tanulmanyozasa

A méréeszkozok jellemzo adatainak azonositdsa (mérési tartomany, pontossag, ...)

Az esetleges szennyezddések mechanikus vagy oldoszeres eltavolitasa

A méréeszkoz mérési pozicidba helyezése, rogzitése

A mérési eredmények kiértékelése - atlagolas, 6sszehasonlitas az eldirassal

14
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Etalon H,

Mérték G, |

Mérce A, B

Mozgatdorsés eszkdéz D
Kulénbségmérd E,
Mechanikai finomtapinté C
Optikai méréeszkodz F,J

2. feladat

1. Hosszméretek etalontél valé eltérésének meghatarozasa, alak- és helyzeteltérések
meghatdrozasa 0,001 mm-es (esetenként 0,0005 mm-es) pontossdggal D

2. Hosszméretek etalontol valé eltérésének meghatarozasa, alak- és helyzeteltérések
meghatdrozasa 0,01 mm-es (esetenként 0,005 mm-es) pontossaggal E

3. Kiils6 és belsé hosszméretek, atméré jellegli méretek, mélység meghatarozasara 0,1 mm-
es pontossaggal A

4. Mérbeszkozok mérbképességének ellenbrzése, kalibralasa, kilonbségmérdk beallitasa,
vagy konkrét méret ellenérzése B

5. Kiils6 és bels6 hosszméretek, atmérd jellegl méretek, mélység, egyes profiljellemzék
meghatdrozasara 0,01 mm-es pontossaggal C

3. feladat

I__Nagy darabszami méréshez célszerli specidlis, egy célra kialakitott méréeszkozt

hasznalni.
H__A méréeszkoz kivalasztasa els6sorban a mérést végzd személy képzettségétdl fiigg.

H__ A gazdasagi szempontok abban nyilvanulnak meg, hogy a leheté legolcs6bb miszert

kell alkalmazni a feladatra.
I__A vdlasztasnal a mérenddé geometria és a méréeszkdz mérdfeliletének illeszkedését

szem el6tt kell tartani.

4. feladat

1. Forgasszimmetrikus munkadarabok felfogasa Gitésméréshez C,D
2. Munkadarab magassagjellegli méreteinek meghatdrozasa magassagméré segitségével A

3. Hengeres munkadarab alatamasztasa B

4. Kiilonbségméré rogzitése D
5. Munkadarab egyenességének mérése A,D
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| 5. feladat

A méret leolvasasa az eszkozre vonatkozo szabalyok szerint 6
A mérbeszkoz alapallapotanak (nullhelyzet) ellenérzése szemrevételezéssel, etalonnal 4

A mérési utasitas tanulmanyozasa 1

A mér6eszkozok jellemzé adatainak azonositasa (mérési tartomany, pontossag, ...) 3
Az esetleges szennyezédések mechanikus vagy oldoszeres eltavolitdsa 2

A mér6eszkdz mérési pozicidba helyezése, rogzitése 5

A mérési eredmények kiértékelése - atlagolas, 6sszehasonlitas az eléirassal 7

16
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MERES MEROHASABOKKAL

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

A mérés fontossagat az el6z4é részben mar hangsilyoztuk. Ha a méret nem jo, akkor az
alkatrész sem tolti majd be funkcidit. De mi van akkor, hogy ha a méret valdjaban jo, csak a
mérGeszkoz altal mutatott érték pontatlan, vagyis maga a mérdeszkdéz a rossz. Hogyan
tudunk megbizonyosodni arrél, hogy a méréeszkoz altal mutatott érték helyes? Egy masik,
hasonlé méréeszkozzel? Az legalabb annyira bizonytalan, mint az el6z6.

Szikségliink van olyan méréeszkozokre, amelyek pontossdagdt nem kérddjelezziik meg,
elfogadjuk akkora nagysaginak, ami fel van tilntetve rajta. Természetesen ezeket az
értékeket is ellenériztetni kell id6szakonként, de ha az ellenérzés soran az eszk6z megfelel,
akkor tovabbi kétkedésnek helye nincs.

Ezek az eszkozok a mértékek, és legjellemzébb fajtdjuk a méréhasab.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A mérdhasabok a mértékek csoportjdba taroznak. Igen nagy pontossagi parhuzamos és sik
méréfeliletekkel. Els6ésorban mérdeszkozok ellendrzésére, beadllitasara, kalibralasra
hasznalatosak, de egyes esetekben konkrét méretek ellen6rzésére is alkalmasak. Kezelésiik
kilénos gondot igényel, hiszen csak igy biztosithaté a feltiintetett pontossag.

1. Altalanos jellemzék

- Anyaga: nemesacél, vagy keramia

- Egyedileg is vasarolhatd, de tobbnyire készletben hozzak forgalomba

- Pontossagi osztalyai
e 0. osztalyu 0,001...0,0001 mm-es laboratériumi mérésekhez
e 1. osztalyu 0,002 mm-es mérészobai mérésekhez
e 2.0sztdlyd 0,005 mm-es miihelyi mérésekhez

2. Jellegzetes mér6hasab-készletek

A készletek osszedllitasanak kiindulé gondolata az, hogy egy bizonyos mérettartomanyon
belil 0,005 mm, vagy 0,001 mm-es |épéskdzzel barmilyen méret 6sszedllithato legyen.

- 32 darabos
17
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1 db
9db
9db
9db
3db
1db

- 87 darabos

9db
49 db
19db
10 db

- 103 darabos

1db
49 db
49 db
4 db

1,005 mm
1,01-1,09 mm
1,1-1,9 mm
1-9 mm
10-30 mm

60 mm

1,001-1,009 mm
1,01-1,49 mm
0,5-9,5 mm
10-100 mm

1,005 mm
1,01-1,49 mm
0,5-24,5 mm
25-100 mm

Mitutoyo

0,01 mm-es |épéskoz
0,1 mm-es lépéskoz
1 mm-es lépéskoz
10 mm-es lépéskoz

0,001 mm-es lépéskoz
0,01 mm-es lépéskoz
0,5 mm-es |épéskoz
10 mm-es |épéskoz

0,01 mm-es lépéskoz
0,5 mm-es |épéskoz
25 mm-es lépéskoz
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11. dbra. 103 darabos mércohasab-készlet!!

1 MITUTOYO H-14001 Mérdeszkoz kataldogus
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3. Tartozékok

A mér6hasabbal torténé mérésnek kotelezé tartozéka a kengyel, amelynek a hasabok
rogzitése a feladata.

Szoritocsavar

12. dbra. Kengyel'?

A kiilonbozé profili mérécsérok feladata az eltérd feliiletekhez valé megfeleld illeszkedés
biztositasa.

13. dbra. Kiilonbozo profili mérocsorék méréhasabokhoz’3

4. A méréhasabok hasznalatanak szabalyai

- A hasabokat csak kesztyliben szabad megérinteni

- A kivant méretet a lehetd legkevesebb hasabbdl kell kirakni

- Kézzel torténd osszeillesztéskor ligyelni kell a hasabok helyes, csavaré6 mozdulattal
torténé osszerakasara, illetve szétszedésére.

12 Fabian Tibor - Tarcali Laszl6: Mlszaki mérések I.
13 Szilagyi Laszl6: Gépipari mérések
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14. dbra. Mérohasdbok osszeillesztése kézzel'4

5. Mérés mérdhasabokkal

- A mérendé vagy bedllitanddé méret azonositasa

- A mérethez sziikséges méréhasabok kivalasztdsa, Osszeillesztése vagy kengyelbe
helyezése

- A mérend6 méret profiljdhoz igazodé mérdécsér kivalasztasa és rogzitése

- Az ellendrzés végrehajtasa

15. dbra. Bedllito gyird méretének ellenorzése mérchasabbal’s

TANULASIRANYITO

1. . A mér6hasabokrol szélé fejezetben van harom konkrét készlet elemeivel felsorolva.
Onnek 6ssze kell llitania a 9,475 mm-es méretet. Legkevesebb hany méréhasab kell
ehhez a kiilonb6z6 készletekbdl?

2. Allitsa 6ssze a 48,485 mm-es méretet a fejezetben felsorolt készletek felhasznalasaval,
mind a harom készletbdl!

3. Keressen az interneten olyan mér6hasab-készletet, amely nem szerepel a felsorolasban!
Jegyezze fel a készlet elemeit a vonatkoz6 fejezetben latott modon!

4. Tanara segitségével ellenérizzen le egy villds idomszert méréhasabok segitségével!

14 MITUTOYO H-14001 Mérdéeszkodz katalégus
15 MITUTOYO H-14001 Mérdeszkodz kataldogus
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| 1. feladat

Dontse el az alabbi allitdsokrél, hogy igazak, vagy hamisak (I vagy H)! irja a megfeleld
betljelzést az allitas el6tti vonalral

A mér6hasabokat nem szabad puszta kézzel megérinteni a pontossdg megdrzése miatt
Teljesen mindegy, hogy ugyanazt a méretet hany darab mérdhasab felhasznalasaval rakunk ki
Meéréshez, illetve mérdeszkoz-ellendrzéshez rogzitd kengyelt kell hasznalni, a megfelel6 mérébetétekkel

Sikeres 0sszeillesztéskor a hasabok osszetapadnak, és csak csavar6 mozdulattal lehet azokat szétvalasztani
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

__l__A mérbéhasabokat nem szabad puszta kézzel megérinteni a pontossag megdrzése miatt
__N__Teljesen mindegy, hogy ugyanazt a méretet hany darab méréhasab felhasznalasaval

rakunk ki
__l__Méréshez, illetve mérbeszkoz-ellenérzéshez rogzité kengyelt kell hasznalni, a
megfelel6 mérébetétekkel

__l__Sikeres 6sszeillesztéskor a hasabok 6sszetapadnak, és csak csavaré6 mozdulattal lehet
azokat szétvalasztani
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MERES TOLOMERCEVEL ES MIKROMETERREL

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A mihelyben &ltalaban nincs megfelelé hely, és lehet6ség kedvez6 kornyezeti feltételek
mellett mérni. Altaldban gyors, kielégité informaciét nydjté mérési modszerekre van
szlikség. A pontossagigény nem tul nagy, hiszen a miihely nem mérdélabor.

Az allvanyon tobb kiilonb6zé méretld ridanyag taldlhato, melyik az @15-06s? Kéne egy
M10x80-as csavar. Ebbél a darabbdl egyet kell késziteni, a szerszamgépen kell ellenérizni a
méreteit. Ezek olyan esetek, amelyek nem kivannak mérészobai ellen6érzést, viszont
megkovetelik a kézi méréeszkozok hasznalatat.

Olyan mér6eszkozok ezek, amelyek kis helyen elférnek, gyorsan kézbe kaphatok.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

MERES TOLOMERCEVEL

A tolémérce a legdltaldnosabban hasznalhaté kézi mérbeszkoz a gépészetben. Nagy mérési
tartomanya - 160, 250, 400 mm, de létezik 2000 mm-es is -, és a mérheté geometria
gazdag valasztéka teszi alkalmassa a gyakori hasznalatra.

Nagy mérési tartomdnya és mérési modszere miatt pontossdga korlatozott. A pontossag
specidlisabb méréfeliilet-kialakitassal, valamint a tolokan elhelyezett néniusszal névelhetd.
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1. Az egyetemes tolomérce felépitése és leolvasasa

Szar
Mélységmérd nyelv

30
! l ill!i l_u_ thfi _| o

Néniusz

19,55

Leolvashatd méret

16. dbra. Az egyetemes tolomérce felépitése’e

A mérépofak kiilsé méretek, a mérécsérok belsé méretek, a mélységmérd nyelv tregek

magassaganak mérésére alkalmasak. Az "a" és "b" betlivel jelolt fellletek Iépcs6hosszusag
mérését teszik lehetévé a 16.a abra szerint.

16 Ducsai Janos: Alapmérések
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1. Kiils6 mérés 2. Bels6 mérés

3. Lépcs6 mérése
magassag

17. dbra. Ktilonbozé méerések tolomércévell”

A leolvasas a néniusz segitségével torténik, amely lehetévé teszi a milliméter tort részének
megbizhatd észlelését.

A noniuszok fajtai

Leolvasasi pontossag Osztas Osztask6z
0,1 mm 9 mm-t 10 részre 0,9 mm
0,05mm 19 mm-t 20 részre 0,95 mm
0,02 mm 49 mm-t 50 részre 0,98 mm

A noniusz leolvasasa

Alaphelyzetben a tolékdan taldlhaté néniusz 0 osztasa a szar 0 osztasaval esik egybe. A 17.
abran jol lathato, hogy 0,05 szdzados néniuszrél van szo, hiszen 19 mm van 20 részre
osztva. igy két egymas melletti néniusz osztas 19/20=0,95 mm-re van egymastél. Emiatt az
els6 nodniusz osztds a felette 1év6 egész millimétert6l 0,05 mm-re van. Minden tovabbi
0sztds a néniuszon 0,05 mm-rel keriil tavolabb a sorrendben kovetkezé egész millimétertdl.

17 MITUTOYO H-14001 Mérdeszkodz kataldogus

25




A GEPIPARBAN ALKALMAZOTT MERET-, ALAK- ES HELYZETELLENORZESEK

A néniuszon szazad milliméterben vannak feltiintetve az skalaértékek. Pl. a 80 jelentése: 80
szazad milliméter

0 10 20
IIII‘IIII ‘IIII‘IIII

\'\'\'\'\'\'\'\'\
0 20 40 60 80

18. dbra. Noniusz alaphelyzetben

A 18. abrdn mérés utani allapotban lathatd a néniusz. Természetesen, ahogy a valésagban is
meg szokott torténni, a 0 osztds nem egész milliméterre esik.

0 10 20

0 20 40 60 80

19. dbra. A noniusz mérés utan

A leolvasas menete:

Az utolsé elhagyott féosztds megkeresése. Ez jelen esetben 6 mm.
Kivalasztjuk a ndéniuszon azokat az osztasokat - lehetbéleg paratlan szamuat - amelyek
szimmetrikusan a kozel esnek a felettiik 1év6 féosztashoz. A példa alapjan: 70-90.
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A kivalasztott néniusz osztasok koziil a kozéps6 az, amely a leginkdbb egyvonalban van a
féosztassal. Ez a keresett osztasjel. A példaban ez a 80-as osztas.

Hozzaadjuk a noniuszrol leolvasott értéket az 1. pontban meghatarozott egész osztashoz.
Ez a mért érték. Jelen esetben tehat: 6,80 mm.

2. Specialis toldmérce-kialakitasok

- Eltolhaté mérépofaval nem egy magassagban lévé parhuzamos feliletek tavolsagat
lehet mérni (a, eset)

- Kifelé hajlo mérépofakkal belsé zégergylrii-hornyok atméréit lehet mérni (b, eset)

- Befelé hajlo mérépofakkal alametszett parhuzamos vallak tavolsaga allapithaté meg
(c, eset)

- Kupos feliletld eltolhatd mérépofakkal eltér6 magassagban lévé furatok
tengelytavolsaga mérheté meg a pofa szélességének megfelelé atmérdig (d, eset)

- Vékonyitott mérépofakkal tregben Iévé parhuzamos falak tavolsaga mérhetévé valik
(e, eset)

- Az egyik mér6pofa hengeresre cserélésével csovek, hajlitott lemezek falvastagsagat
lehet megmérni (f, eset)

- Alacsony épitésli, vékonyitott mérébetéttel rendelkez6 tolémércével belsé
zégergylrii-hornyok tavolsaga mérhet6 (g, eset)

27



A GEPIPARBAN ALKALMAZOTT MERET-, ALAK- ES HELYZETELLENORZESEK

oy

AT
J\’Lrﬁ

U
S

19. abra Specidlis tolomérce kialakitasok’$

MERES MIKROMETERREL

Tolomércével tlrésezett méretek nem mérheték a megkivant biztonsaggal. Sziikségessé valt
egy olyan precizios kézi mérGeszkoz, amellyel 0,01 mm pontossaggal megbizhatéan lehet
mérni. Erre a célra hasznalatosak a mikrométerek.

1. Altalanos jellemzék

A mikrométer mechanikus nagyitdsi méréeszkdz, amelynek utméréje a finomra koszoriilt
0,5 mm-es emelkedésl menetes ors6. A dob forgatasaval a menetes orsé tengelyirdnyban
mozgatja a mérborsoét, ezért alkalmas a munkadarab kézrefogdsara.

18 Szilagyi Laszl6: Gépipari mérések
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A menetemelkedésbdl fakaddéan a dob egyszeri koérbefordulasdra a méréorsé 0,5 mm-t
mozdul. Mivel a dob 50 osztassal rendelkezik, ezért az egy osztdshoz tartozo
orséelmozdulas: 0,5/50=0,01 mm. Ez a mikrométer leolvasasi pontossaga. Specialis
mikrométerek esetében a menetemelkedés 1 mm, és ennek megfeleléen a dob 100 részre
van osztva.

A preciziés csavarors6 pontossaga érdekében a mérési tartomanyt korlatozni kellett. A
mikrométer mérési tartomanya ritka kivételtél eltekintve 25 mm. A nagyobb darabok
mérésére eltolt nullahelyzetl miszereket alkalmaznak: 25-50 mm, 50-75 mm, stb.

2. A mikrométer felépitése és leolvasasa

Meroalek Mérdorsd Skalahively Skaladob Racsni

Kerhényfém
mérdfeliletek

Referencia vonal
" Orsorogzitd
Kengyel

__— Szigetelés

0-25mm  0.01mm
Mitutoyo

20. dbra A mikrométer felépitése’?

A mérbeszkozt a kengyel tartja egyben. Bal oldalon fixen régzitve helyezkedik el a méréulék,
jobboldalt pedig szintén rogzitett allapotban az orsovezetd a orsorogzitével és a menetes
hively.

A menetes orsé a skaladobbal és a racsnival egyitt illeszkedik a hivelyen keresztiil az
orsovezetbbe. Az orsérogzité segitségével képes a mérést végzé leolvasas eldtt biztositani
az orso6 poziciojat.

A kilincsmives szerkezetl finomallité feladata a munkadarab kozrefogasa és a megfeleld
mérényomas elérése utan az orso tulfeszitésének megakadalyozasa. A dobot mérés kézben
csak a finomallitéon (racsni) keresztil szabad forgatni.

A mikrométer leolvasasa

19 MITUTOYO H-14001 Mérdeszkodz kataldogus
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Az egész és a fél milliméteres osztasok a hiivelyen vannak jelolve, a szazadmillimétereket a
dobrél lehet leolvasni. A dob fél milliméterenként fordul kérbe, ezért egy milliméteren beliil
kétszer fordulhat el6 ugyanaz a dobosztas (lasd: 22.a és 22.b abra). A méréhivelyen ezért
fél milliméterenként vannak osztasok, a kézépvonalhoz képest felvaltva hol az egyik, hol a

masik oldalon. A skalan a mutaté maga a dob pereme, amelyet a kdnnyebb leolvashatésag
érdekében kuposra alakitottak ki.

Ors6rogzito Orsovezeto Mérodob Finomallité

L0008

ORI

At

0
0

Mérocsap ~ Mérohiively

Kengyel

21. abra?o

22. dbra

A leolvasas menete

1. Azonositani kell, hogy a dob utoljara a mérShiively osztdsai kozil melyiket hagyta el
utoljara.

2. Le kell olvasni, hogy a mérShiively kozépvonala a dob kipos feliiletén 1évé osztasok
kézil melyikhez van a legkozelebb

20 http://hu.wikipedia.org/wiki/Mikrométer_(mérGeszkoz)
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3. Ossze kell adni az elsd két pontban kapott osztasértékeket
Jelen példaban:

Abra MérShively osztdsa Dob osztasa Leolvasott méret
22.a 5,5 mm 0,28 mm 5,78 mm
22.b 6,0 mm 0,28 mm 6,28 mm

A példa jol szemlélteti, hogy a leolvasasra komoly figyelmet kell forditani, mert a 0,5 mm-es
hiba valészinlisége elég nagy.

3. Mérés mikrométerrel

A mikrométerrel torténé mérés harom kezet igényelne: egy tartja a munkadarabot, egy a
miiszert, egy pedig allitja a mérédobot. Ezért mikrométerrel gy lehet csak mérni, hogy vagy
a muszer van allvanyba fogva, vagy a munkadarab van rogzitve (pl. szerszamgépen).

Kulén figyelmet kell forditani arra, hogy a dobot csak a kilincsmiives szerkezettel szabad
forgatni, mert a preciziés menet megsériilhet.

Fontos a nullhelyzet leellen6rzése mérés elétt, az esetleges nullahiba rogzitése miatt.

4. Specialis mikrométerek

Az eddigi abrakon illusztralt miuszerek az ugynevezett egyszerl kilsé (outside)
mikrométerek. Ezek az eszk0zOk viszont a geometriai elemek tulnyomé tobbségének
mérésére alkalmatlanok. Eppen ezért sok kiilonbdzé kialakitasu feliilethez késziilt specilis
mikrométer. A teljesség igénye nélkiil az ismertebbek:

- Lengdbnyelves (tapintéemeltylis) mikrométer - eltérésmérésre is alkalmas
méréeszkoz. Sorozatmérésre gyorsasaga miatt gyakran hasznaljak.

- Mélységmér6é mikrométer - nagy felfekvé feliilete teszi lehetévé a mélység pontosabb
meghatarozasat.

- Lemezvastagsag-méré mikrométer - nagyobb kengyelével a lemeztabla szélétdl
tavolabb is lehetévé valik a vastagsdag meghatarozasa

- Falvastagsag-méré mikrométer - A mér6csap mérdfeliilete nem sik, hanem
gombsiveg kiképzési

- Kétpontos furatméré mikrométer - a mérdéfeliiletei nem egymas felé néznek, és
hengeres kialakitasuak

- Palcas mikrométer - nagy kiterjedési belsé méretek méréséhez (akar 2000 mm)

- Harompontos furatméré mikrométer - hengeres kiképzéslii méréfejébdl
sugariranyban harom, egymastél 120 fokra eltolt mérdébetét bujik ki.

Tovabba léteznek mikrométerek menetméréshez, kilonb6z6 fogazattulajdonsagok
méréséhez, szerszammeéréshez,...
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TANULASIRANYITO

10.

11.

12.

13.

14.

15.

Allapitsa meg a tanara altal rendelkezésre bocsatott tolémércék néniuszanak tipusat, a
leolvasasi pontossagat!

Csoporttarsaval parban gyakoroljdk kiilonb6z6 néniuszi tolomércék leolvasasat ugy,
hogy egymdsnak allitanak be méreteket a mér6eszkdzon. Ellenérizzék a leolvasas
helyességét!

Mérje meg egy tengelyszerl alkatrész 0Osszes atmérdjét toldmércével, atmérénként
haromszor! Atlagolja a kapott eredményeket!

Mérje meg egy tengelyszer(i alkatrész vallainak hosszlsagat az univerzalis tolémérce
mélységmérSjének alkalmazasaval véllanként haromszor! Atlagolja a kapott
eredményeket!

Mérje meg egy tengelyszerd alkatrész vallainak hosszisdgat mélységméré toldémérce
alkalmazasaval vallanként haromszor! Atlagolja a kapott eredményeket!

Mérje meg egy lemezszer(i alkatrész belsé méreteit az univerzalis tolédmérce
mérécsdreivel furatonként haromszor! Atlagolja a kapott eredményeket!

Tanara segitségével ellenérizze le a nullhelyzeten kivil hdrom mérési ponton a tolémérce
értékmutatdsat mérdhasabok segitségével! Jegyezze fel az eltéréseket az intézménynél
alkalmazott nyomtatvanyral

Allapitsa meg a tandra altal rendelkezésre bocsatott mikrométerek mérési tartomanyat!
Allapitsa meg a tanara altal rendelkezésre bocsatott mikrométer fajtajat, pontos
megnevezését katalogus segitségével!

Csoporttarsaval parban gyakoroljak a mikrométer leolvasasat Ugy, hogy egymdsnak
allitanak be méreteket a méréeszkdzon. Ellenérizzék a leolvasas helyességét!

Mérje meg egy tengelyszer( alkatrész 6sszes atméréjét mikrométerrel, atmérénként
haromszor! Atlagolja a kapott eredményeket!

Mérje meg egy lemezszerli alkatrész belsé méreteit kétpontos belsé mikrométer
segitségével, furatonként haromszor! Atlagolja a kapott eredményeket!

Tanara segitségével ellenérizze le a nullhelyzeten kivil hdarom mérési ponton a
rendelkezésre bocsatott mikrométer értékmutatasat méréhasabok segitségével! Jegyezze
fel az eltéréseket az intézménynél alkalmazott nyomtatvanyra!

Tandra segitségével hajtson végre eltérésmérést lengdnyelves mikrométer segitségével!
MérGéhasab felhasznalasaval allitsa be a névleges méretet, majd hajtsa végre a mérést
darabonként harom mérési ponton! Atlagolja az eredményeket!

Internetes, vagy nyomtatott katalégus alkalmazasaval keressen mikrométereket a
kovetkezé mérési feladatokhoz:

- Két milliméter széles horony atméréjének méréséhez 5 mm mélységig és 25 mm
atmérdig

- Harom ponton méré furatméré mikrométer 12-16 mm atméréig

- Mikrométer metrikus menetek kozépatmérdjének meghatarozasadhoz 25 mm
atmérdig

Jegyezze fel a pontos megnevezését, rendelési azonositéjat!
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32. Internetes, vagy nyomtatott kataldogus alkalmazasaval keressen harom olyan specialis
mikrométert, amely nem talalhaté meg az intézményi méréteremben. Jegyezze fel a pontos
megnevezését, rendelési azonositéjat!
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| 1. feladat

Valassza ki a mondat helyes befejezési lehet6ségeit! Hlizza ald a helyes megoldasokat!

Az egyetemes tolomérce olyan méréeszkdz, amellyel

A. kiils6, bels6, mélység jellegli méreteket lehet megmérni, ha a mérdéeszkdzzel hozza lehet férni a darabhoz.
B. eltérésmérést is konnyedén végre lehet hajtani.
C. csak allvanyba fogva lehet mérést végrehajtani.

D. noéniuszatdl fiiggden 0,1-0,05-0,02 mm-es leolvasasi pontossaggal lehet mérést végezni.

2. feladat

Olvassa le a kévetkez 4bran lathaté tolomércét! A leolvasott eredményt irja a vonalral!
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Orsoérogzito Dob

Méroorsé

Finomallité

Kengyel

20. dbra.

A leolvasott méret:

3. feladat

Nevezze meg a toldmérce betlivel jelzett részeit!

21. dbra.
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4, feladat

Nevezze meg a mikrométer betlivel jelzett részeit!

Kilsé gydrd
rogzitd
(normal tartozék)

Kilsé gydri
Tiréshatar jelolé |

tapinto csucs

22. dbra.
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S

T Q

—

5. feladat

Olvassa le a kévetkez6 4bran lathaté mikrométert! A leolvasott eredményt irja a vonalra!

23. dbra.
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A leolvasott méret:

6. feladat

Huzza ald azokat az allitasokat, amelyek a igazak a mikrométerekre!

- A mikrométerek az egyszerii osztassal ellatott mérdeszk6zok kdzé sorolhatok

- A leolvasasnal kdnnyen lehet 0,5 mm-t tévedni, mert a dob ugyanazt a poziciot egy mm-en beliil kétszer is fel

tudja venni

- Ha mérés kozben nem a racsnin keresztiil forgatjuk a dobot, akkor a mérési hibat kdvetiink el, és a miiszer is

karosodhat

- A mikrométer 0-25 mm-ig alkalmas mérésre, ennél nagyobb méretek esetén mas mérési modszert kell

valasztani
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

A. kilsé, bels6, mélység jellegl méreteket lehet megmérni, ha a méréeszkodzzel hozza
lehet férni a darabhoz

B. eltérésmérést is kdnnyedén végre lehet hajtani
C. csak allvanyba fogva lehet mérést végrehajtani

D. néniuszatél fliggéen 0,1-0,05-0,02 mm-es leolvasasi pontossaggal lehet mérést
végezni

| 2. feladat

A leolvasott méret: 24,75 mm

| 3. feladat

A Mérdécsérok belsé méret méréséhez

B Rogzitécsavar

C Szar

D Mélységméré nyelv

E Toléka a néniusszal

F Mérépofak a kiils6 méretek méréséhez

4, feladat

A Méréulék

B Mér6orsd

C Skalahtvely

D Skéladob

E" Racsni

F Referencia vonal

G Orsérogzitéd

H Kengyel

| Szigetelés

J Keményfém méréfeliiletek

5. feladat

A leolvasott méret: 8,27 mm
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| 6. feladat

- A mikrométerek az egyszerli osztassal ellatott méréeszk6zok kozé sorolhatok

- A leolvasasnal konnyen lehet 0,5 mm-t tévedni, mert a dob ugyanazt a poziciét egy mm-
en belil kétszer is fel tudja venni

- Ha mérés kozben nem a racsnin keresztiil forgatjuk a dobot, akkor a mérési hibat
kovetlink el, és a miszer is karosodhat

- A mikrométer 0-25 mm-ig alkalmas mérésre, ennél nagyobb méretek esetén mas mérési
modszert kell valasztani
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MERES KULONBSEGMEROKKEL

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

Gyakran el6forduld eset, amikor nem arra vagyunk kivancsiak, hogy mekkora valdjaban, hol
van valdjaban a mérendé geometriai elem, hanem hogy mennyivel kisebb, nagyobb,
mennyivel van kdzelebb, tavolabb mint az elGirt érték.

Szintén gyakoriak azok a mérések, amikor a geometria alakja fontos, nem a mérete. llyenkor
a fellilet egy pontjahoz képest kell az ellenérzést végrehajtani ugy, hogy kdézben a mdszer a
tapintét folyamatos jelleggel a feliiletre nyomja. Ezek a méréeszkozok a kilonbségmérdk.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

MERES MEROORAVAL
A mérbeszkdzok teriiletén elérkeztiink az els6é olyan miiszerhez, amely mar nem alkalmas a
geometriai méretek tényleges nagysaganak meghatarozasara. A méréorak altal nydjtott

méret a névleges értéktdl valo eltérés. Ezt a mérési modszert kilonbségmérésnek, az igy
miikodé mérbeszkozoket kilonbségmérSknek, vagy eltérésméréknek nevezziik.

A kilonbségmérdk kialakulasanak okai:

- A gépalkatrészek geometridjanak ellenérzésekor gyakran fordul el6, hogy nem a
teljes méret a fontos informacié. A tlirésezett méretek esetén sokkal lényegesebb
adat, hogy a kialakult tényleges érték a tlréshatarokon belil, vagy kivil van.

- A nagy darabszamiu ellen6rzési feladatok egyre jellemz6ébbé valtak a sorozat és a
tdmeggyartds meghatarozé szerepe miatt, ez pedig hatékonyabb ellenérzési
moédszereket kivan. Kilonbségméré hasznalataval a mérési folyamat lényegesen
gyorsabb, kiildonosen igaz ez sorozatmérések esetén.

- A technikai fejlédés soran a mérettartas kovetelménye mellett egyre sarkalatosabb
kérdéssé valt az alak- és helyzettartas (az alak- és helyzet ellenérzésekrdl késébb
lesz szo6) problémdja is. Az ilyen tipusu ellendrzési feladatokat leginkabb
killonbségmérési eljarasokkal lehet végrehajtani.

A felsorolt okok miatt a kiildnbségmérési eljarasok, igy a méréorak hasznalata is elterjedté
valt. A mérGéra egyszerl szerkezete, hasznalata, és az ellenérizheté6 geometriai alakzatok
széles vdlasztéka miatt népszerli, gyakran haszndlt méréeszkdz. Ennek kdszdnhetben
szamtalan specialis formaja alakult ki.
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1. Altalanos jellemz6k

- Csak eltérések mérésére alkalmas

- Mechanikus nagyitasu méréeszkoz

- Utméréje: fogasléc (csavarorsé)-fogaskerék

- Leolvasasi pontossag: 0,01 - 0,002 - 0,001 mm tipustél fliggéen

- Mérési tartomany altalaban széles hatarok kozott valtozik, a legnagyobb 50 mm, a
legkisebb 0,5 mm a leolvasasi pontossagtol figgéen. A 0,01 mm leolvasasi
pontossagl hagyomanyos méréoérak mérési tartomanya altalaban 10 mm

2. A mérdora felépitése és leolvasasa

24. dbra. A méroora felépitése?!

A képen lathaté mérééra leolvasasi pontossdga 0,01 mm, mérési tartomanya 10 mm. A
tapintd T mm-es elmozdulasdra a nagymutaté egyszer fordul koérbe, a kismutaté egy
osztasnyit halad el6re. Ezek alapjan a nagymutatorél a szazad millimétereket, a kismutatérol
az egész millimétereket olvashatjuk le.

21 MITUTOYO H-14001 MérGeszkoz kataldégus
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A névleges méret beadllitdsa utan a mérédéra mutatdja akkor all a nullan, ha az ala helyezett
munkadarab éppen névleges méretl. A kovetkezé két abran az etalonhoz bedllitott
mérdorat, majd a mért munkadarabhoz tartozoé eltérés lathaté.

Egyenesség _
Siklaptsag £ 7
Alakeltérések

Koralak(isag O

Hengeresség /O/

Parhuzamosséag //
Helyzeteltérések | Egytengelyliség ©

Merblegesség J_
Oieaelcialil Radialis Otés /
és helyzeteltérés Asidlis Gtés /

25. dbra. névieges mérethez nulldra dllitott méréora
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Egyenesség

Siklapusag

Alakeltérések
Kdralakusag

Hengeresség

Parhuzamossag

Helyzeteltérések | Egytengelyuség

Merolegesség

. Radialis Utés
Osszetett alak-
és helyzeteltérés

Axidlis Utés

NNHox Qo

26. dbra. A névleges mérettdl valo eltérés

A leolvasas menete

A névleges méret bedllitasa utan tehat a nagymutaté a nullan all. A kismutato allasat is fel
kell jegyezni olyan esetben, amikor a munkadarabok méreteltérése nagyobb lehet, mint a
nagymutaté teljes korilforduldsahoz tartozé méretvaltozas. Kilonosen fontos ez nagy
leolvasasi pontossagu méréorakndl (0,001 mm), hiszen ott 0,1 vagy 0,2 mm méretvaltozas
esetén is korbefordul a nagymutato.

Fontos azonositani az 6ra leolvasdsi pontossdgat, hiszen ez a leolvasds elengedhetetlen
kelléke. Jelen esetben a szadmlaprél leolvashatd, hogy egy osztds a nagy szamlapon 0,01
mm-nek felel meg.

Az abradkhoz tartozé esetben a kismutato egy teljes korbefordulast jelez, és ez a mérés utan
sem valtozik meg. A tliréshatar-jelz6k +10 osztasra vannak bedllitva, tehat a névleges
mérethez képest a megengedett eltérés + 0,1 mm.

A mérés utani allapotban jol lathatd, hogy a munkadarab megfelel a tlirési eléirasnak, hiszen
a mutatd a tlrésjelz6k kozott allt meg. A mutatd két osztassal a nullahelyzettél balra all,
tehat a helyes leolvasott eltérés: -0,02 mm. Az eltérést mindig el6jelhelyesen kell feltiintetni!
A mérési eredményeket eltérés formajaban dokumentdljuk, nincs sziikség a valés méret
kiszamitasara.
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3. Mérés mérooraval

A mérés elengedhetetlen eszkdéze a mér6éra-allvany. Az allvanyok kivalasztdsa a
végrehajtandd mérési feladat, illetve a munkadarab kiterjedése alapjan torténik.

- Kis méréodra-allvany - kis kiterjedésli munkadarabokhoz (<20 mm)
- Nagy mérééra-allvany - nagyobb munkadarabokhoz (<150 mm)
- Egyetemes mérdora-allvany - széleskor( alak és helyzetméréshez
- Allvany futdspontossag vizsgalathoz - axidlis, radialis iités ellen6rzéséhez
- MAgneses-karos allvany - szerszamgépen torténd eltérés-, _alak-, vagy
helyzetméréshez
A mérés végrehajtasanak lépései:

A miuszer rogzitése az allvanyban

2. A nullapozicié felvétele. Méreteltérés meghatarozasahoz a névleges méretnek megfelel6
etalonhoz torténik, alak-, helyzetmérésnél a munkadarab egy kivalasztott pontjahoz
rendeljiik hozza a nulla értéket.

3. A szamlap elforditasaval a nulla skalaértéket a beallitott mutatéhoz allitasa.

4. A mérés végrehajtasa és az eltérések rogzitése a jegyzékonyvben.

4. Specialis méréorak

Mér6orak a kiilonbozé mérési feladatokhoz, munkadarab geometriakhoz sokféle kivitelben
késziilnek. A teljesség igénye nélkil néhany:

- Biztonsagi mér6orak egy korilfordulassal - kikiiszobolik azt a hibalehetéséget, amit
a tobbszori korilfordulas lehetésége tartalmaz.
- Vastagsagmér6 - lemez és cséfal-vastagsag méréséhez
- Mélységméré - nagy felfekvé felllettel, (regek mélységének pontos
meghatarozasahoz
- Tapintokaros mérééra — kiils6 méretek méréséhez
- Hasitott mérécsapos furatmérd - kis a&tmérdéjd furatok precizidos méréséhez
- Into furatmér6é cserélheté mérdébetétekkel - furatok széles mérettartomanyban
torténd preciziés méréséhez
Tovabbi lehet6ségeket rejt a tapintéfejek széles valasztéka, amelyek cseréjével kiilonb6z6
jellegt feluletek is mérhet6évé valnak.

MERES MECHANIKAI FINOMTAPINTOKKAL

A mechanikus felépitésd mérGeszk6zok legnagyobb pontossagu tagjai a mechanikai
finomtapintok. Ugyanolyan eltérésmérék, mint a méréérak, lényegesen nagyobb leolvasasi
pontossaggal és kisebb mérési tartomannyal.

Tobbféle utmérd szerkezettel készilnek, és ezek hatarozzak meg fajtdit is. A legismertebb
mechanikai finomtapintok:
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- Mikrokator
- Miniméter
- Orthotest

1. Altalanos jellemzék

- Mérési tartomanyuk 0,06-0,2 mm
- Leolvasasi pontossaguk: 0,0002-0,001 mm

2. A finomtapintok szerkezete és leolvasasa

Jellegiiket tekintve a mérédéraktol alig térnek el. A legnagyobb kiilonbség, hogy a mutaté a
szamlapon egészében lathaté mérési tartomany két hatara kozott képes mozogni, tehat
korilfordulasrol szo sincs.

A leolvasas szintén a beallitott nulla helyzethez képest torténik, figyelembe véve a skala
osztaskozét, valamint az eltérés eldjelét.

3. Mérés finomtapintéval

A folyamat megegyezik a méréoras mérésével. Elengedhetetlen kelléke a finomtapintéhoz
tartozo allvany.

A mérés végrehajtasanak lépései:

A miuszer rogzitése az allvanyban

2. A nullapozicié felvétele. Méreteltérés meghatarozasahoz a névleges méretnek megfelelé
etalonhoz torténik, alak-, helyzetmérésnél a munkadarab egy kivalasztott pontjahoz
rendeljiik hozza a nulla értéket.

3. A szamlap elforditasaval a nulla skalaértéket a beallitott mutatohoz allitasa.

4. A mérés végrehajtasa és az eltérések rogzitése a jegyzékonyvben.

TANULASIRANYITO

1. Gydjtse 0ssze az intézményi mérdteremben taldlhaté 6sszes mérdora allvany tipusat,
foglalja 6ssze a segitségiikkel elvégezhet6 feladatokat!

2. Azonositsa a tanara altal rendelkezésre bocsatott mérdorak tipusat, leolvasasi
pontossagukat és mérési tartomanyukat! Jegyezze fel az adatokat!

3. Csoporttarsaval helyezzen el egy méréorat nagy o6raallvanyba és allitsa be nullhelyzetét
mérShasab segitségével killonb6z6 névleges méretekhez!

4. Hajtson végre csoporttarsaval eltérésmérést mérééraval a rendelkezésre bocsatott
munkadarabon! A mérést harom ponton hajtsak végre, atlagoljdk és rogzitsék az
eredményeket!
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5. Tanara segitségével ellenbérizzék a mérédéra értékmutatasanak pontossagat
méréhasabokkal!

6. Internetes vagy nyomtatott katalégusban nézzen utana, milyen tipusi tapintocsics
valaszték létezik méréorahoz! Valasszon ki harmat és jegyezze fel nevét, és
hasznalatanak céljat!
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| 1. feladat

Parositsa 6ssze a mérddra részeinek betijeleit a részek megnevezésévell irja a szerkezeti
elemek megnevezései mellé a hozzajuk tartozé betljelzéseket!

27, dbra.
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Befog6

Ttréshatar jelolé

Kiils6 gytirci

Szamlap

Orso

Nagymutato

Tapintd cstcs

Kismutato

Kiilsd gytra rogzitd

2. feladat

Dontse el az alabbi allitdsokrél, hogy igazak, vagy hamisak (I vagy H)! irja a megfeleld
betijelzést az allitas el6tti vonalral

A mérGora olyan mérGeszkdz, ~ amelyet  csak  allvainyba fogva  szabad  hasznalni
A mérGora az alkatrész teljes méretének meghatarozasara is alkalmas, de csak a mérési tartomanyan beliil.
A méréorak teljes koriilfordulashoz tartozd elmozdulasa, leolvasasi pontossaga kiilonb6z6 lehet

A méroorak nem alkalmasak eltérésmérésre

3. feladat

Valasszon méréeszkozt a mérési feladatokhoz az 4bran lathaté eszkoézok kozul! Egy
méréeszkdz tdbb helyre is keriilhet. irja a megfelel§ betdjelzést a vonalra!

S 2 s 5 B i

28. dbra.
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Tengely titésének mérése

Atmérd nagysaganak mérése 0,01 mm-es pontossaggal

Furat mélységének meghatarozasa

Csavarmenet menetemelkedésének kozelitd meghatarozasa

Furat atmér6jének mérése

Alkatrész méreteltérése a névleges mérettdl
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Befogd E
Tliréshatar jelol6 B
Kulsé gylrd A

Szamlap D
Ors6 F
Nagymutato |

Tapinté cstcs G
Kismutatdé H
Kulsé gylird rogzité C

2. feladat

I__A méréora olyan mérbeszkdz, amelyet csak dllvanyba fogva szabad haszndlni

I__A mérdéora az alkatrész teljes méretének meghatarozasara is alkalmas, de csak a mérési

tartomanyan belil.
__I__A mér6érak teljes korilfordulashoz tartozé elmozduldsa, leolvasdsi pontossdga
kilonb6z6 lehet

H__A méréorak nem alkalmasak eltérésmérésre

3. feladat

Méroora

Munkadara< ﬁ/

Bazissik
N \ /\ /\

\

Segéd bazissik

29. dbra.
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Tengely Gtésének mérése C

Atméré nagysaganak mérése 0,01 mm-es pontossaggal B
Furat mélységének meghatarozasa A

Csavarmenet menetemelkedésének kozelité meghatarozdsa A
Furat atmérGjének mérése A

Alkatrész méreteltérése a névleges mérettél C

52



A GEPIPARBAN ALKALMAZOTT MERET-, ALAK- ES HELYZETELLENORZESEK

ALAK- ES HELYZETMERESEK

ESETFELVETES-MUNKAHELYZET

Az Osszeillesztend6 alkatrészek az elGirt méretre lettek legyartva, mégsem szerelheték
O0ssze. Hogyan lehetséges ez?

- az alakjuk nem szabdlyos (a furat pl. alkoér)
- azilleszkedé geometridk helyzete tér el az elméletitél (nem parhuzamos)...

Belathaté tehat, hogy a geometriai ellenérzés nem korlatozédhat csupan a hosszméretek
ellenérzésére, hanem sziikséges az alak és a helyzet vizsgalata is.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

ALAK ES HELYZETELTERESEK MEGHATAROZASA

Az egyes geometriai elemek - furatok, vallak, feliiletek - elGirds szerinti elkészitése, még
nem garancia arra, hogy az alkatrész 6sszeszerelhet6 lesz a parjaval. Ennek oka abban rejlik,
hogy a geometriai elemek nem feltétlen sikeriilnek tokéletes alakura, illetve a helyzetiik eltér
a tervezettdl.

A leggyakrabban el6forduld alak és helyzeteltérések megnevezése, és jeldlése a 25. abran
lathatéak.
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Magassagmérd

Munkadarab /

4

Bazissik

30. dbra. Alak és helyzeteltérések

1. Egyenesség mérése

A sikbeli egyenességeltérés a rafekvé egyenes és a valésdgos profil kozotti legnagyobb
tavolsag. Minél nagyobb ez a szam, a valds profil annal jobban eltér az elméleti egyenestdl.

31. dbra. Az egyenesség értelmezése

Mérés élvonalzoéval

Az élvonalzét rafektetve a mérni kivant egyenesre, fény felé forditva a fényrés nagysdga
alapjan lehet kovetkeztetni az egyenesség mértékére.

Mérés méréoraval
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32. dbra. Egyenesség mérése méréordva

A méréora a munkadarab vizsgaland6 élével parhuzamos bdazissik és az arra meréleges
segéd bazissik mentén mozog. A mérés folyamata megegyezik a mérGérardl széld
fejezetben leirtakkal.

A mérés kdozben a miszer kitérését folyamatosan figyelni kell, fel kell jegyezni a legnagyobb
és a legkisebb kitérést. A két érték kilonbsége az egyenesség értéke.

Mérés magassagméré-géppel

Megfeleléen érzékeny - legaldbb 0,002 mm - magassagméré-géppel lehetéség van az
egyenesség mérésére. Tovabbra is kovetelmény a vizsgalandd él és a bazissik
parhuzamossaga. A gép tapintdja alatt a munkadarabot a gép bazisfellletével
parhuzamosan elmozditva, a legnagyobb és a legkisebb mutatott értéket rogzitve az
egyenesség szamithaté.
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33. dbra. Egyenesség mérés magassagmeéré-géppel

2. Siklapusag mérése

A siklaplisag-eltérés a rafekvé sik és a valésagos fellilet pontjai kdzotti legnagyobb tavolsag.
Minél nagyobb ez a szam, a feliilet anndl kevésbé tekinthet6 siknak.

34. dbra. Siklapusdg-eltérés érte/lmezése

A siklapusag mérése visszavezetheté az egyenességmérésre. Mivel nem lehetséges a sik
minden pontjanak helyzetét ellenérizni, ezért néhany kitlintetett egyenesen hajtunk végre

egyenességvizsgalatot. A kitlintetett egyenesek lehetnek: a négy oldalél kbzelében, azokkal
parhuzamosan, valamint a két atlo.
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3. Koralakusag mérése

A koralakisdg vagy mds néven koralak-eltérés a rafekvé kor és a valdsagos profil
legnagyobb tavolsaga sugdrirdnyban. Minél nagyobb ez a szdm, a valds profil annal jobban
eltér a koralaktél.

Bdzissik

35. dbra. A kdralakusdg értelmezése

A koralakisag mérése

A koralakusag kozelit6leg mérhetd futaspontossdg vizsgald allvanyban, nagyobb leolvasasi
pontossagu mérdoraval. Ebben az esetben problémat okoz az az egytengelyliségi hiba -
radidlis Uités -, amely az allvany csucsainak tengelye és a vizsgalt koéralak kozott adédhat, és
megnoveli a koralaklsag-eltérés értékét. Az egytengelyliségi hibat a mérés soran ki kell
szurni.

A mérés menete:

A munkadarabot a futaspontossag vizsgal6 allvanyba helyezve, a méréérat a vizsgalando
felilet egy kerileti pontjara allitjuk és nulldzzuk. A munkadarabot koérbeforgatva az el6re
kijelolt mérési pontokon (pl. 30 fokonként) a mérédra altal mutatott eltérést feljegyezziik.
Ha a egytengelyliségi hiba nincs, akkor a koralakusag a kapott legnagyobb és legkisebb
érték kilonbsége.

A koralakusagot hatékonyan koralakvizsgdlé géppel lehet mérni. A gép slrln vett mérési
pontok alapjan tapogatja le a profilt. Figyelembe veszi az excentricitasbél szarmazo hibat és
Ugy hatarozza meg a koralaktdl valo eltérés nagysagat. A nagy szamolasi igény miatt ezek a
gépek mar digitdlis Gton rogzitik a mért adatokat, és szoftver segitségével hajtjdk végre a
szamitast.
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Bazissik

36. dbra. Digitdlis kéralak-vizsgdlo??

4. Hengeresség mérése

A hengerességeltérés a rafekvé henger és a valds hengeralak kézotti legnagyobb tavolsag
sugdariranyban.

-al i H

Bazissik

37. dbra. A hengeresség értelmezése?3

A hengerességeltérés mérése a koralakvizsgalatra vezethet6 vissza. A hengerességet tobb,
meghatarozott slrliséggel végzett koralakméréssel lehet meghatarozni.

22 MITUTOYO H-14001 Mér6eszkoz kataldégus
23 www.gepesztuning.hu/images/kepekfile/Alkatreszek_turese.pdf
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5. Parhuzamossag mérése

Parhuzamossagot sikok és/vagy tengelyek kozott lehet értelmezni. A parhuzamossag

mértéke a vizsgalt valédi geometria bazissiktol vagy bazistengelyt6l mért legnagyobb és
legkisebb tavolsaganak kilonbsége.

Bazissik

38. dbra. A pdrhuzamossdg értelmezése két sik kozott?4

Valos tengely

Elméleti tengely
T

L =

|l

Elméleti tengely Valos tengely

39. dbra. Pdrhuzamossdg értelmezése sik és tengely k6zott2*

A parhuzamossag mérésére legalkalmasabb eszk6zok:

24 www.gepesztuning.hu/images/kepekfile/Alkatreszek_turese.pdf
25 www.gepesztuning.hu/images/kepekfile/Alkatreszek_turese.pdf
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- MérGora egyetemes allvany segitségével
- Magassagméré
- 3D mérdégép
Ezekben az esetekben a lehetséges bazisok:
- A munkadarab azon sikja, amelyre az éraallvany felfekszik
- A mérdbasztalok munkasikja, amelyen a mérégépek dolgoznak
- A munkadarab furattengelye

6. Merdlegesség mérése

MeréGlegességet sikok és/vagy tengelyek kozott lehet értelmezni. A merélegesség mértéke
az a tavolsag, amelyen belil a vizsgalt valédi geometria a bazissiktol vagy a bazistengelytdl
mérve a merélegestdl eltér.

3 0‘
0 A 7 11
o Q/ |
Csucsbak ragzitd ) . - z )
csavar Csucs rogzito I~ 7 !
csavar / . !
) — . !. = o
- 2\ Asztal
{0 = =
g = - /
7 —r \
- — _ // | L
Allvdny Asztal mozgato \
csavar

40. dbra. Merdlegesség értelmezése sikok k6zott?6

26 www.gepesztuning.hu/images/kepekfile/Alkatreszek_turese.pdf
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Y
1. mérdeszkoz N\ %
%f?f

2. merdeszkdz

_ Soros
3. méreszkoz Interfesz  kommunikacio PC

.. mérdeszkiz

41]. dbra. Merdlegesség értelmezése sik és tengely k6zott2”

A mérés végrehajthaté derékszog-etalonnal, egyetemes allvanyba fogott méréoraval,
valamint magassagméré-géppel.

7. Radidlis és axialis Utés mérése

A radialis - sugariranyd - és axialis - tengelyiranyl - utés a forgd gépelemek egyik
jellegzetes hibaja. A hétkoznapi életben a kerékparosok szembesiilnek ezzel a két hibaval,
amikor "nyolcas” van a kerékben - axidlis tUtés -, vagy a kerék "tojas" - radialis lités. Mind a
két hiba a vizsgalando feliilet elméleti és valés tengelyének eltérésébdl szarmazik. A hiba
ismerete a gépszerkezetekben fontos, mert nem kivant rezgésekhez, a csapagyazas korai
tonkremeneteléhez vezetnek.

A radidlis és axidlis lités mérése

A mérés tobbnyire méréoraval torténik, mégpedig a vizsgalandoé darabon kivil 1évé, rogzitett
pontbdél. Az o6rat radialis Gtésnél a palastfelilet egy pontjan, axialis Utés esetén pedig a
homlokfelilet legnagyobb atméréjének egy pontjan kell nullazni. A munkadarab sajat
tengelye koril torténé korbeforditasa mellett az 6ra kitérését kell folyamatosan figyelemmel
kisérni, majd a legkisebb és legnagyobb értékeket rogziteni. Az lités mértéke a maximalis és
minimalis kitérés kiilonbsége.

27 www.gepesztuning.hu/images/kepekfile/Alkatreszek_turese.pdf

61



A GEPIPARBAN ALKALMAZOTT MERET-, ALAK- ES HELYZETELLENORZESEK

42. dbra. Radidlis és axidlis titést eredményezo tengelyhibak

Jelkabel csatlakozas

ORIGIN

Miitutoyo

L e

' e
|

j i

ON/OFF ZERO/ABS

Elemtarté fedél

43. abra. Radidlis tités mérése méroordvals

TANULASIRANYITO

Idézze fel, milyen modszerekkel lehet egyenességet meghatarozni!

2. A mindennapi életbdél valasszon ki olyan gépalkatrészt, amelynek egy geometriai
elemének egyenessége fontos szempont!

3. A mindennapi életbdél valasszon ki olyan gépalkatrészt, amelynek egy geometriai
elemének siklapusaga fontos szempont!

4. A mindennapi életbdl valasszon ki olyan gépalkatrészt, amelynek egy geometriai
elemének koralaktdsaga fontos szempont!

28 Fabian Tibor - Tarcai Laszlé: Miszaki mérések I.
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Nevezzen meg szerszamgépen két olyan szerkezeti elemet, amelyek kozott a
parhuzamossag doénté fontossagu!

Nevezzen meg szerszamgépen két olyan szerkezeti elemet, amelyek kozott a
merdlegesség dontd fontossagu!

Hajtson végre futaspontossag-méré allvanyban tengelyszer( alkatrészen radialis
Utésmérést mérdoraval! A mérést harom ponton hajtsa végre, atlagolja és rogzitse az
eredményeket!

Hajtson végre futaspontossdag-méré Aallvanyban tarcsaszerd alkatrészen axialis
Utésmérést mérdoraval! A mérést harom ponton hajtsa végre, atlagolja és rogzitse az
eredményeket!
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| 1. feladat

Mely alak- és helyzeteltérések vannak megfogalmazva a kévetkezd felsorolasban? irja le az
elnevezésiiket a meghatarozas utan, a vonalra!

A rafekvo sik és a valos profil legmélyebb pontja kozotti tavolsag

A rafekvo kor és a valadi profil legnagyobb tavolsaga sugariranyban

Az a tavolsag, amelyen beliil a valodi geometria a bazistol mérve a merdlegestdl eltér
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

A rafekvé sik és a valos profil legmélyebb pontja kozotti tavolsdg siklapusag
A rafekvé kor és a valédi profil legnagyobb tdvolsaga sugdarirdnyban koralaklsag

Az a tavolsdg, amelyen belll a valédi geometria a bdazist6l mérve a merdblegestdl eltér
merG6legesség
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KORSZERU MERESTECHNIKA, A MERES DOKUMENTALASA

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A nagy darabszamu alkatrészek analdg mérGeszkozokkel torténé ellenérzése még
szamitégépes kiértékeléssel is kevésbé hatékony, lassu folyamat. A korszeri
gyartérendszerekben a gyartasi folyamat szabdlyozasa statisztikai Uton is torténik, amelynek
alapja a gyartott alkatrészek mérete. Ez megkoveteli a gyors, kis reakcidideji beavatkozas
lehet6ségét.

Olyan mér6eszkozokre van sziikség, amelyek dnmagukban képesek a feldolgozast végzé
szamitogéphez juttatni a mérési informaciot.

SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

MERES DIGITALIS MEROESZKOZOKKEL

Korunk digitalis technikdjanak fejl6édése a méréstechnika és azon beliil a gépészeti mérések
teriiletére is eljutott. A korszerl tomeggyartds manapsag elképzelhetetlen digitdlis
mér6eszkozok nélkil. A nagy mennyiségli mérési adat és azok statisztikai kiértékelése, a
szamitogépes folyamatirdnyitas alapértelmezett eszkoze. Ehhez tarsul a hatékonysag
kovetelménye, hiszen a mérési informacidkra altaldban nagyon gyorsan van sziikség. Kiilon
fejlédési terlilet a profilmérés (koralak-vizsgalat, fellleti érdesség mérés, ...) és a
haromdimenziés mérés (szabad feliiletek letapogaté mérése, ...), amely olyan nagy szamitasi
igénnyel jelentkezik, amelyet mar csak szamitogép hasznalataval lehet kielégiteni.

Természetesen a fenti korszer(i kovetelmények csak akkor teljesithet6ek, ha a méréeszkoz
sajat maga képes a digitalis méretinformaciét szolgaltatni, tehat maga a méréeszkoz is
digitalis elven mikodik, és képes adattovabbitasra a szamitégép felé. Manapsag szinte nincs
olyan analég méréeszkoz, amely ne létezne digitdlis kivitelben is. Kezelésiik egyszerd,
gyors, leolvasasuk nem jelent problémat, mert kijelzéjikoén szamjegyek formdajaban
megjelenik a mért eredmény.

A digitalis mérbeszkdzok altalanos jellemzéi:

- Leolvasasuk egyszertien torténik az LCD kijelz6ré6l
- Barmely poziciéban nullazhaték (zero)
- Egyarant alkalmasak abszolut és eltérésmérésre (ABS - INC)
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- A nullahelyzet beallithato (ORIGIN)

- Kiindulasi poziciéhoz kezd6érték beallithatdé (PRESET)

- A mért érték rogzithet6 és kikiildheté a szamitégép felé (HOLD)

- Kétkezes mérés esetén a mérési eredmény labpedalon keresztiil is rogzithet6

1. A digitalis mérés rendszere

FE

AE
FH

AH

44. dbra. A digitdlis mérés rendszere

A mérdeszkozoket jelkabel segitségével lehet ahhoz az illesztéegységhez (interfész)
csatlakoztatni, amely aztan szabvdanyos kommunikaciés moddon tovabbitja a mérési
informaciékat a szamitégép felé. A jelkdbelek és az illesztéegységek altaldban
mérdeszkoztdl fliggd felépitésliek, vagyis adott tipusi mérbeszkdzokhéz csak egyes
berendezések csatlakoztathatéok. A szamitégépen sziikség van olyan szoftverre, amely a
mérési informacidkat képes fogadni és feldolgozni.
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-|o

1

45, dbra. Digitdlis méréeszkozok csatlakoztatdsa az interfészhez?9

2. A digitalis méréeszkdzok hasznalata

A digitdlis méréeszk6zok haszndlatara méréstechnikai szempontbdl ugyanazok a szabalyok
vonatkoznak, mint az analég méréeszkdzokére. Az elektronikus kezelészervek hasznalata
tipusonként eltér, ezért ennek elsajatitdasa mindig igényli a kezelési utasitas
attanulmanyozasat. A kovetkez6 abra egy MITUTOYO DIGIMATIC tipusu tolémérce tolokajat
abrazolja. A rajta taldlhaté kezel6szervek haszndlatara a kovetkezé tudnivaldk vonatkoznak:

/101 jA

/1.

=
/7

m—
Y

A

46. dbra. Digitdlis tolomérce kezeldszerve3o

A digitalis kézi méréeszkozok elemmel miikodnek. Az elemek alacsony energiaszintjérél a
miiszer jelzést ad ("B") a kijelzén. Lemerilében [évé elemmel a miiszer nem miikodik
megbizhatéan, ezért célszerl folyamatosan tartalék teleprél gondoskodni. Elemcsere esetén
a nullhelyzet beallitas altalaban elvész, azt ajra be kell allitani.

Az On/Off gombbal lehet a miiszert lizembe helyezni. Energiatakarékossagi okokbol
célszer(i kikapcsolni a méréeszkozt, ha éppen nincs haszndlatban. A kikapcsolas a beallitott
nullhelyzetet nem befolyasolja.

29 MITUTOYO H-14001 Mér6eszkoz kataldégus
30 MITUTOYO H-14001 MérGeszkoz kataldégus
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A Zero/Abs nyombégomb hasznalataval a mdszer aktudlis allasa veszi fel a nulla értéket, igy
alkalmassa valik eltérésmérésre is. Ez a beallitds kikapcsolaskor tobbnyire elvész, és a
miiszer a rogzitett origé helyzethez képest mutatja az aktudlis értéket. A gomb Ujbdli
megnyomasaval az eszkoz visszadll az eredeti allapotba.

Az Origin gomb hasznalataval a méréeszkoz nulla helyzetét lehet régziteni. Ez a beallitas
megmarad, kikapcsolastol fiiggetlen. Célszerlien akkor hasznalatos, ha a nullhelyzet
elallitédott, illetve mérdbetétek alkalmazasaval a mdiszer nulla értéke mar valés méretet
jelent.

A jelkabel felulrél, a jelzett helyen csatlakozik a miiszerhez. Az adatrogzitést végzé HOLD
gomb is a jelkabelen taldlhat6. A gomb megnyomasakor a muszer kikiildi az aktualis mérési
eredményt az interfész felé.

A MERETEK TURESE

A gyartas sordan nem vagyunk képesek teljesen pontosan elkésziteni a kivant alkatrészt. A
kész darabok méretei tobbnyire eltérnek a tervezett értékektél. Ennek szamos oka van:

Szerszamgép-pontatlansag
Beallitasi pontatlansag
- Szerszamkopas, stb

Természetesen valamekkora hiba mindig megengedhetd, hiszen nem csak a tokéletes a
mukodbéképes. A kérdés csak az, hogy mekkora az a tartomany, amelyben eltlirjik a méret
szorbédasat. Ennek a meghatarozasa szabvanyos, nemzetkdzi keretek kozott tortént meg. A
43, dbran a tlrésezés jellemzé értékeit lehet értelmezni.

- Az alkatrész tervezett mérete a névleges méret (N)

- A méret azon tartomanyat, amelyen beliil a kész méretet elfogadottnak tekintjik,
tliréstartomanynak nevezziik (T)

- A névleges mérettél a legkisebb megengedett méretig terjedé tartomany az alsé
eltérés (AE)

- A névleges mérettél a legnagyobb megengedett méretig terjedé tartomany a felsé
eltérés (FE)

- A legkisebb megengedett méret az alsé hatarméret (AH)

- A legnagyobb megengedett méret a felsé hatarméret (FH)
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47. dbra. A tirésezett méret jellemzo értékei

Példa: @65+0,02 tlirésezett méret esetén:

- Névleges méret: @65 mm
- Tlrésmez6 szélessége: 0,04 mm
- Also eltérés: 0,02 mm
- Felsé eltérés 0,02 mm
- Also6 hatarméret: 64,98 mm
- Fels6 hatarméret: 65,02 mm

A tlrések fajtai:

- Meérettlrés
- Alaktdrés
- Helyzett(rés

Mérettiirés megadasa a mdlszaki rajzon

A tlrésezett méretek a miiszaki rajzon a kovetkezé formdaban fordulhatnak el6:

- @40H7 - névleges méret és szabvanyos tlrésjelolés. Ebben az esetben a mérethez
tartozé megengedett eltérések altaldban a feliratmezé kozelében kiilén tablazatban
megtalalhaték

- @40i3’°25 - a névleges méret utdn az alsé és a felsé eltérés indexben megtalalhaté

- ©65+0,02 - szimmetrikus tlirés, az alsé és a felsé eltérés egyforma nagysagu

Az alak és helyzettlrések megadasa
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Ezek a tlrések mindig a jelukkel és a meghatarozasuk alapjan feltiintetett megengedett
eltérési terjedelemmel szerepelnek a miiszaki rajzon. A kovetkezé 4abran példaként
megadott tlrés jelentése: a jelzett feluleten a rafekvé egyenes és a valdsagos profil
legmélyebb pontja kozott az eltérés nem lehet nagyobb 0,1 mm-nél. A tobbi alakeltérés a
sajat jelolésével hasonldan fordulhat elG.

48. dbra. Egyenesség megaddsa’!

Helyzettlrések esetén az is fontos, hogy mely feliilet, tengely van kijelolve vonatkoztatasi
alapként a megengedett eltérés értelmezéséhez.

0-25mm  0.01mm
Mitutoyo

49. dbra. Pirhuzamossag tirésének megaddsa’?

31 www.gepesztuning.hu/images/kepekfile/Alkatreszek_turese.pdf
32 www.gepesztuning.hu/images/kepekfile/Alkatreszek_turese.pdf
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A 44. abran a furat tengelyének parhuzamossaga van eldirva az alkatrész alsé sikjahoz
képest.

Tlrésezetlen méretek megengedett terjedelme

Azok a méretek, amelyek nincsenek ellatva tlrésjel6léssel a mlszaki rajzon, tlirésezetlen
méreteknek tekintheték. Rajuk kiilon szabalyozas vonatkozik hossz-, lekerekitési sugar- és
szogméretekre kulon-kilon.

Példaként a DIN ISO 2768 szabvany szerint a tlirésezetlen hosszméretek megengedett
méretterjedelmeit a kovetkezd tablazat tartalmazza:

Tdrésosztaly Hatareltérések a névlieges méret tartomdanyaiban (mm)
Jel Megnevezés | 0,5*-3 3-6 5-30 | 30-120 142000' ng; 12%%%' 24%(:)%'
f finom +0,05 +0,05 =0,1 +0,15 +0,2 +0,3 +0,5 -—=
m koézepes +0,1 +0,1 +0,2 +0,3 +0,5 +0,8 +1,2 +2,0
C nagy +0,2 +0,3 +0,5 +0,8 +1,2 +2,0 +3,0 +4,0
v igen nagy -—= +0,5 +1,0 +1,5 +2,5 +4,0 +6,0 +8,0

* A 0,5 mm alatti méretek hatareltéréseit kozvetleniil a névleges méret mellett kell megadni

Természetesen a tlirésezetlen méretek megengedett eltéréseit a megrendel6 kivansaga
szerint kell figyelembe venni. A megrendelének a miiszaki dokumentacidban hivatkoznia kell
ezek meghatarozasanak modjara.

A MERES| EREDMENYEK DOKUMENTALASA

A mérés soran kapott eredményeket leggyakrabban tovabbi felhasznalds miatt, illetve
igazolas céljabol dokumentdlni kell. Ez tobbnyire annak a személynek a feladata, aki a
mérést végezte. A mérés dokumentdlasa mérési jegyzékonyvben torténik. A jegyz6konyvnek
olyan az eredményeken til olyan adatokat is tartalmaznia kell, hogy vitas esetben a mérés
megismételhetd legyen.

A jegyzékonyv formailag nem kotott, dltalaban minden szervezetnél mas-mas felépitésd,
nyomtatvany formdjaban haszndlatos.

1. A mérési jegyzokodnyv részei:

A mérés korulményei

Ebben a részben keriil rogzitésre a mérés fizikai koriilményei. A jegyz6kdnyv azonositdja, a
mérés helye, ideje, mérést végzdé(k) neve(i), a felhasznalt méréeszkozok pontos azonositd
adataikkal, a jegyzékonyv készitéjének és jovahagyojanak neve és aldirasa.
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A mérGeszk6zok azonosité adatai: a pontos megnevezés, a szervezetnél alkalmazott
azonositd szam - ennek hidnyaban gyari szam -, a leolvasasi pontossag, mérési tartomany.

A mérési feladat leirdsa

Ebben a részben kell részletesen ismertetni a mérési feladatot, a mérés folyamatat, a
felhasznalt segédeszkozoket.

A mérési feladat gépészeti méréseknél leggyakrabban a mérendd alkatrész miihelyrajza,
rajta az 6sszes geometriai mérettel, elGirassal, méret-, alak-, és helyzettlirésekkel. A rajzon
egyértelmien azonositani kell azokat a méreteket, amelyeket ellenérizni kell.

A mérés folyamatanak leirdsaban rogziteni kell a méréeszkozok ellenérzésének maodjat,
eredményét, a munkadarab el6készitésének menetét, a mérés lépéseit, illetve hogy az egyes
méretek melyik méréeszkodzzel lettek megmérve.

A mérési eredmények

A mérési eredményeket célszerlien tdblazatos formdaban kell rogziteni. A tablazat a
kodvetkez6 adatokat tartalmazza:

- A méret azonositdja

- 1 -2-3. mérési eredmény

- A mérési eredmények atlaga

- Az elGirt érték tartomanya
A mérés értékelése

Ebben a részben a kapott eredményeket kell 6sszevetni az eldirt értékekkel, és dontést kell
hozni a teljes alkatrész, vagy az egyes geometriai elemek megfelel6ségérdl. Ezt
mindsitésnek nevezziik. A megfelel6ségi allapot a mérési eredmények tdblazatdban is helyet
kaphat az utolsé oszlopban. Ebben az esetben a mérés értékelése rész csak az alkatrész
végs6 mindsitését tartalmazza. A mindsités lehet:

- Megfelel6
- Nem megfeleld, javithaté
- Nem megfelel6, nem javithaté

TANULASIRANYITO

1. A rendelkezésre all6 6sszetett munkadarabon tandra utasitasa alapjan hajtson végre
Osszetett mérést tobb mérbeszkdz haszndlataval! A mérésrdl készitsen az intézménynél
hasznalt nyomtatvany vagy formatum felhasznalasaval mérési jegyz6konyvet!
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| 1. feladat

Parositsa 6ssze a tlirésezéshez tartozdé méret-elnevezéseket az abra bet(jeloléseivel! irja a
betlijelzéseket az elnevezések mellé a vonalra!

30

]”i'l”'%ﬁ
0 Eﬁ.

20

50. dbra.

Fels6 hatarméret

Also eltérés

Névleges méret

Tlrésmezo-szélesség

Alsé hatarméret

Felso eltérés

2. feladat

Hatdrozza meg és irja a tliréstechnikai elnevezések mellé a konkrét értékeket a kovetkezd, a
miihelyrajzon tlréstablazatban is megadott méret alapjan:

+ 0,039

@ 35 H8

0
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Névleges méret:

Alsé hatarméret:

Fels6 hatarméret:

Also eltérés:

Felso eltérés:

Tlirésmez6 szélessége:

3. feladat

A kovetkezé tablazatban egy alkatrész névleges méretei, megengedett eltérései, illetve a
mérési eredmények taldlhatéak meg. Minden méret haromszor lett megmérve. Az On
feladata az 4atlagméret meghatdrozdsa harom tizedes pontossaggal, valamint annak
eldontése, hogy az alkatrész tényleges mérete megfelel-e az elGirdsnak.

Névleges Megengedett 1. mérés 2. mérés 3. mérés Atlag Megfelel6?
Azonosito méret s,
eltérés (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (igen/nem)
(mm)
A 25,00 +0,05 25,02 25,01 24,99
+0
B 16,50 16,54 16,50 16,49
-0,1
C 36,00 +0,1 36,06 36,03 36,07
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

Felsé hatarméret F

Alsé eltérés B
Névleges méret A
Tlirésmez6-szélesség D
Alsé hatarméret E

Felsé eltérés C

2. feladat

+ 0,039

@ 35 H8

Névleges méret: @ 35 mm

Alsé hatarméret: @ 30,000 mm
Fels6 hatarméret: @ 30,039 mm
Alsé eltérés: 0,000 mm

Felsé eltérés: 0,039 mm
Tlrésmez6 szélessége: 0,039 mm

3. feladat
» NevI’eges Megengedett | 1. mérés 2. mérés 3. mérés Atlag Megfelel§?
Azonositd meéret *
eltérés (mm) (mm) (mm) (mm) (mm) (igen/nem)
(mm)
A 25,00 +0,05 25,02 25,01 24,99 25,007 Igen
+0
B 16,50 01 16,54 16,50 16,49 16,510 Nem
C 36,00 +0,1 36,06 36,03 36,07 36,053 Igen

76



A GEPIPARBAN ALKALMAZOTT MERET-, ALAK- ES HELYZETELLENORZESEK

IRODALOMJEGYZEK

FELHASZNALT IRODALOM

Fabian Tibor - Tarcai Laszlo: Mliszaki mérések I., Mlszaki Konyvkiado Budapest, 1985
Fabian Tibor: Miszaki mérések Il., Mliszaki Konyvkiadé Budapest, 1975
Szilagyi Laszlo6: Gépipari mérések, BDMF jegyzet 1990.

Dr Czinege Imréné - Kéros Csaba - Vlasits Kalman: Miliszaki mérések ideiglenes tankonyv
,Ipari Minisztérium 1988

Ducsai Janos: Alapmérések - geometriai mérések, Nemzeti Tankényvkiadé 2003
MITUTOYO H14001 Mér6eszkoz katalégus

www.mitutoyo.hu

www.gepesztuning.hu/images/kepekfile/Alkatreszek_turese.pdf 2010.08.15.
http://hu.wikipedia.org/wiki/Mikrométer_(méréeszkoz) 2010.08.15.
http://web.tuke.sk/smetrologia/Im2.html 2010.08.15.

AJANLOTT IRODALOM

Ducsai Janos: Alapmérések - geometriai mérések, Nemzeti Tankényvkiadé 2003
Mér6eszkoz-gyartok kataldgusai

meres.lap.hu

www.mitutoyo.hu

www.muszeroldal.hu

77



A(z) 0225-06 modul 013-as szakmai tankonyvi tartalomeleme
felhasznalhaté az alabbi szakképesitésekhez:

A szakképesités OKJ azonosité szama: A szakképesités megnevezése
31 521 02 0000 00 00 CNC-forgacsold

31 521 09 1000 00 00 Gépi forgacsolo

3152109 0100 31 01 Esztergalyos

31521 09 0100 31 02 Fogazé

31521 09 0100 31 03 Flrészipari szerszamélez6
31521 09 0100 31 04 Koszoriis

31521 09 0100 31 05 Maros

3352108 0100 31 01 Szikraforgacsolo

33 521 08 0000 00 00 Szerszamkészitd

A szakmai tankonyvi tartalomelem feldolgozasahoz ajanlott 6raszam:
30 o6ra
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