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GEOMETRIAI MERESEK - OSSZETETT ALAK- ES

HELYZETELLENORZES, MERETLANC-SZAMITAS

ESETFELVETES - MUNKAHELYZET

A geometriai mérések a gépészet legtagabb mérési teriilete. A mérést gyakran a gyartas
utolsé fazisaban hatjak végre, ezzel ellenérzik a korabbi folyamatokat. A szakmai
tartalomelem elolvasasa utan képes lesz valaszolni a kovetkez6 kérdésekre:

- Hogyan kell megtervezni egy alkatrész mérést?
- Milyen eszkozoket hasznalhatunk az alaktlrések ellenérzésére?
- Milyen eszkozoket hasznalhatunk a helyzettlirések ellen6rzésére?

A szakmai tartalomelem elolvasasa és az Onellenérzé kérdések megoldasa utan képes lesz
az abran lathaté mérés osszedllitdsara és végrehajtasara.

Az abran egy féktarcsa profilmérését latja.

1. dbra. Profilmérés
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SZAKMAI INFORMACIOTARTALOM

A gydrtas soran az alak- és helyzettilrések ellenérzése fontos, hiszen ezekkel a tilrésekkel
elolvasasa, a tanuldsiranyité végrehajtasa és az onellen6rzé feladatok megoldasa utan képes
lesz Osszetett alkatrészek alak- és mérethliségét ellendrizni, valamint egyszerld méretlanc-
elemzéseket végrehajtani.

Napjainkban olyan pontossaggal tudunk megmunkalni alkatrészeket, amilyet pontossagot
korabban el sem tudtak képzelni. A megnodvekedett gyartdsi pontossdg a méréstechnika
fejlédését vonta maga utdn, hiszen a megmunkalt felileteket, méreteket meg is kell mérni,
le is kell ellenérizni. Ahhoz, hogy valaki hasznalhaté szakmai tuddsra tegyen szert, tisztaban
kell lennie a méréstechnikai fogalmakkal, folyamatokkal, hiszen ezen ismeretek a tervezéstdl
az alkatrész végsé ellendrzéséig jelen vannak. A tartalomelemben az dsszetett alkatrészek
(tarcsak, l1épcsbstengelyek, furatos alkatrészek) alak- és helyzetellenérzését mutatjuk be, az
ehhez kapcsolodé eszkdzoket és a fébb mérési folyamatokat ismertetjik.

ALAFOGALMAK

A mérés egy osszehasonlitdé miivelet, melynek soran a mérendé hosszusagot (tavolsagot),
szoget vagy tomeget Osszehasonlitiuk a mértékegységet megtestesité mértékkel
(mérbeszkdzzel).

Mértékegység: a mért fizikai mennyiség egységéil valasztott mennyiség.

A mérés mlveletének eredménye egy szamérték.

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

A mérészam és a hozza tartozé mértékegység szorzata jellemzi a mennyiséget.

v h W N —

Mennyiség = mérészam X mértékegység, példaul: =3 mm.

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

Sl-alapegységek
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A mérések soran, akarmennyire is koriltekintéek vagyunk, el6fordulhatnak hibdk. A mérési
hibak ismeretében korrigdlassal pontosabba tehetjik a mérési adatokat. A mérési hibak
felosztasa:

- Jelleg szerint
e Rendszeres hiba: nagysdga és elGjele a mérés folyaman allandé és
meghatarozhaté.
e Véletlen hiba: csak nagysdga hatarozhaté meg (lehet pozitiv vagy negativ).
e Durva hiba: személyi tévedés hatasara létrejové hiba.
e Kornyezeti hiba: mérést befolyasolé6 tényezdk hatdsa (hémérséklet,
légnyomas, magneses tér, légnedvesség stb.).
- Eredet szerint
e Mérési modszer hibaja: tartalmazza az 6sszes fizikai jellemzé érzékelését és a
kapcsolédo szamitasi hibakat.
e Személyi hiba: a mérést végzé személy szellemi, fizikai tulajdonsagai,
képességei.
e Latas hiba: a normalistdl eltérd latdélesség.
e Becslési hiba: a becslési képesség kiilonb6zdsége az észlel6k kdzott.
e Parallaxis hiba: a nem meréleges leolvasasbdl eredé hiba.
- Mlszer szerint
e Skalahiba: a skala osztasvonala nem megfelel6 helyen van.
¢ Nullahiba: a mérémdlszer mozgorészének alaphelyzettél valo eltérése.

Nézziink példakat a fenn felsorolt hibakra:

2. dbra. Parallaxis hiba
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Az abran lathatjuk, hogy az A nézési irany merGleges a skdlara, mig a B nézési irdny nem.
Figyeljik meg, hogy a két mérési irdny kozott két osztas kilonbség van!
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3. abra. Skdlahiba

Az abran lathaté egy mér6vonalzé és egy mérdszalag skaldjanak osszehasonlitasa. A
mérévonalzéd 90. osztdsa a mérGszalag a 98. osztasdval esik egybe. A ketté kozott a
kilénbség () Tmm. Tehat Tmm a skalahiba.

4. abra. Nullahiba

Az abran lathaté kengyeles mikrométer alaphelyzetben van. A skala mozgoérészét (forgédob)
kiemeltik. A kiemelt részleten lathatja, hogy a mlszer nem nulla értéket mutat, mivel nem a
nulladik osztds van egyvonalban a févonallal.
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ALAKELLENORZES

Alaktilirések

Az alaktlréseket az alkatrész alakjara, formajara nézve irjuk el6. Egy befogodkésziilék
esetében fontos, hogy egyenes legyen a feliilet amire felfekszik a befogott alkatrész, vagy
kell6en sik legyen a felilete. Egy tengely csapagyhelyeinek kialakitasanal torekedni kell a
tokéletes koralakra a pontos illesztés miatt, vagy egy vasuti jarmi tengelyének
zsugorkotéses szerelésénél a tengely hengerességére, mivel ez dont6en befolyasolja a vasuti
jarmd futasat. Ezeket a szempontokat a tervezés soran is figyelembe vesszik, és megadjuk,
hogy az el6re meghatdrozott alakhoz képest menyire szabad eltérni. Ezeket az elGirt
eltéréseket nevezziik alaktliréseknek.

A kovetkez6 alaktliréseket adhatjuk meg az alkatrészeken:
- egyenesség
- siklapusag
- koralak
- hengeresség

- adott profil
- adott felllet

Az alaktlirések jelolése és értelmezése lathat6 a kovetkez6 abrakon:

Egyenesség
Jele Megadas rajzon Ertelmezés

—| 0,1 -
\l/( valodi proﬁl

i tgite

0,1

5. dbra. Egyenesség
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Siklapusag

Jele Megadas rajzon Ertelmezés

=] 01

6. dbra. Siklapusdg

Koralakusag

Jele Megadas rajzon Ertelmezés

7. dbra. Kéralakusdg, korkérdsség

Hengeresség

Jele Megadas rajzon Ertelmezés

O 0.1

hé\ngor valadi profilja

8. dbra. Hengeresség
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Adott profil esetén, az egyenességtliréshez hasonldan, a felilet konturjanak eltérését adjuk
meg. Adott profil lehet példaul egy extrudalé szerszam profilja. llyen eljarasokkal gyartjak a
jarmdiparban hasznalatos aluminium 6tvozet( profilokat. A kovetkez6 dbran egy ilyen profilt
l[athat:

9. dbra. Aluminium profil

Az adott profil tlirését példaul froccsonté szerszamokra irjak elé.
Alaktlirések ellenGrzése
Az alaktirések ellenérzésére hasznalatos eszkozok alaktlirések szerint lebontva:

- Egyenesség:
e Elvonalzé
e Derékszdg
- Siklapusag
e Elvonalzé
e Mér6ora
- Koralak
e Gylrds idomszer
e Méréora
- Hengeresség
e Gylrds idomszer
e Méréora

Nézziik meg, hogy ezekkel az eszkozokkel hogyan ellenérizhetjik az alaktliréseket!

Az élvonalzéval feliletek egyenességét és siklapusagat tudjuk ellenérizni. Ha nem
tapasztalunk fényrést a felilet és az élvonalzé éle kozott, akkor a feliilet sik.
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10. dbra. Elvonalzo

Ugyanezt az ellendrzést elvégezhetjik derékszdggel is.

A mérGérat egy etalon értékre bedllitva tudjuk 6sszehasonlitd mérésekre haszndlni. Azon tul,
hogy megallapitjuk példaul egy keresztmetszetrél, hogy mennyire koéralakld, pontosan
megkapjuk, mennyire tér el az el6irt mérettél.

11. dbra. Méroora
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Az abran egy 0-10 mm-es mérési tartomannyal rendelkez6 mérdoéra lathaté, 0,01 mm
pontossaggal. A kép jobb als6é sarkaban a mérdora tapintdja lathatéd kinagyitva. Feliletek
siklapusagat ugy lehet ellenérizni mérééraval, hogy a feliillet egy pontjan (referenciapont),
amihez a tobbit hasonlitjuk, a méréorat nullara allitjuk, és a tobbi ponton megmérjik az
eltérést. Egy ilyen fellletmérés terve lathat6 a kovetkezd abran:

12. dbra. Siklapusdg mérési terve

A pontok kiosztasanal figyelni kell, hogy lehet6leg az egész feliiletet tapossuk le vele. Ez azt
jelenti, hogy a pontokat egymastdl a leheté legnagyobb tavolsagra kell elhelyezni.

A mérési feladatban mérjiik meg egy hajtomihaz fedelének siklapusagat! A felilet, amit
megmérink csatlakozé feliilet, ezért a tomités szempontjabol fontos, hogy kell6en sik

legyen a feliilet. A siklapusdg tlirése 0,05 mm. A mérési pontokat az alabbi abra szerint
osztottuk ki:
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%\

13. dbra. Mérési pontok kiosztdsa

ey

és a mérGora alatt mozgatva az alkatrészt, megmérjik a tobbi pont eltérését a felilettsl. A
mérédra pontossdga 0,01 mm, méréstartomanya 0-10 mm. A mérési eredmények a
kovetkez6 tablazatban lathatok:

Mérési pont Eltérés ( a referenciaponttol)
R.P. (Referenciapont) 0,00
1 0,01
2 0,01
3 0,03
4 0,04
5 0,01
6 0,02
7 0,04

Lathaté a tablazatban, hogy az eltérések minden esetben 0,05 mm alatt vannak, tehat az
alkatrész feluilete kelléen sik, azaz a megengedett tlirésen belil van.

A gylriis idomszerekkel adott atmérén lehet a koralaklsdgot és a méretpontossagot

ellendrizni. Hatranyuk, hogy egy adott atméréhoz gyartjak éket, igy minden atmérére meg
kell venni.

10
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HELYZETELLENORZES

Helyzettlirések

A helyzettlirésekkel két vagy tobb felllet vagy alkatrész egymashoz viszonyitott helyzetét
irjuk el6. Példaul egy szogidomszer készitésekor a két feliilet hajlasszogének helyzetét
pontosan kell legyartani. Egy masik példa helyzettlirések alkalmazdsdra egy hajtomi
tengelye. Ha a tengelyt alkoté hengerek kdzépvonala nem esik egybe, akkor a tengely egyes
részei nem forogni fognak, hanem keringé mozgast végeznek. Ez példaul csatlakozé
fogaskerekek esetén kimondottan karos, mivel a két fogaskereket a keringé mozgast végzé
rész egymasnak fogja nyomni, ami gyengiti a fogakat, és toréshez vezethet. Ebben az
esetben megadjuk a tengely (itésének maximadlis értékét vagy a tengely részeinek
egytengelyliségét.

A kovetkez6 helyzettiiréseket adhatjuk meg rajzon:

- parhuzamossag

- merdlegesség

- hajlasszog

- radidlis- és homlokiités

- teljes radialis- és homlokités
- szimmetria

- egytengelylség

- pozicio

- tengelyhelyzet

- tengelymetszédés

A helyzettlirések jelolése és értelmezése a kovetkezd abrakon lathato:

Parhuzamossag

Jele Megadés rajzon Ertelmezés

~| 0,1

/=

valodi profil

14. dbra. Pdrhuzamossdg

11
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Merdlegesség

Jele Megadas rajzon Ertelmezés

T 0,1
15. dbra. Merdlegesség
Hajlasszog
Jele Megadas rajzon Ertelmezés
L] 01

16. dbra. Hajldsszog

12
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Jele Megadas rajzon
Radialis Utés

Ertelmezés

valodi profil

17. dbra. Utés

Szimmetria

Jele Megadas rajzon

18. dbra. Szimmetria

13
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Egytengelylség
Jele Megadas rajzon Ertelmezés
0| 01 |A '

_.:/\

“csap valédi tengelye
19. dbra. Egytengelyiség

A pozicio-helyzettliréssel egy alkatrész helyzetét irjuk el6. Példaul a froccsonté szerszamok

ey

Tengelyhelyzet

Jele Megadas rajzon Ertelmezés

20. dbra. Tengelyhelyzet

14
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Tengelymetszddés

Jele Megadas rajzon

N

Ertelmezés

X[ 01 |A

21. dbra. Tengelymetszodés

Helyzettlirések ellenérzése

A helyzettliréseket a kovetkez6 eszkozokkel tudjuk ellenérizni:

Parhuzamossag
e Mérédra
e Tolomérd, mikrométer
Merélegesség
e Szogmérd (mechanikus, optikai)
e Derékszdg
Hajlasszog
e Szogmérd (mechanikus, optikai)
e Szogidomszer

Utés
e Utésmérd gép
Szimmetria

e Tolomér6, mikrométer
Egytengelyliség

e [Utésmérd gép

e Méréora
Pozicid

e Hosszmérd eszkozok

e Idomszerek (specialisan kialakitott)
Tengelyhelyzet

e Tolomérd, mikrométer, hosszmérd gép
Tengelymetsz6édés

e Tolomérd, mikrométer, hosszmérd gép

15
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A parhuzamossdg ellenérzése soran két feliilet megfelelé pontjainak tavolsagat vizsgaljuk.
Ha nincs eldirva siklaplusag a feluletre, akkor elegendé tolémérével vagy mikrométerrel tobb
ponton megmérni a két fellilet tavolsagat, és ha ugyanazt az értéket kapjuk, akkor a két
feliilet parhuzamos. Ha elé van irva siklaplusag is a feliiletre, akkor miutan ellenériztiik a
siklapusagot, merédéraval mérhetjik a feliilet egyik referenciapontjahoz képest a felllet tobbi
pontjat, hogy mekkora az eltérés.

A merélegesség ellen6rzésénél szogmérbvel is megvizsgdlhatjuk a két fellletet, de ha nem
kell szamszerl eltérést produkdlni, akkor elegend6 egy derékszoggel ellenérizni a
felilleteket. A derékszoggel torténé ellenérzés lehetséges kimeneteit a kovetkez6é dbran
l[athatja:

A sz0g tulméretes A sz6g megfeleld A szG0g alulméretes

22. dbra. Ellendrzés derékszéggel

A hajlasszog ellenbrzése hasonlé a derékszégéhez. Elvégezhetjik szogmérdvel vagy egy
szogidomszerrel. A hajlasszoget altaldban szogmérével szoktdk ellenérizni. A sz6gmérén
tetszbleges nagysagu szog allithatd be, mig a sablonnal csak egy méret. Ha nagy sorozatban
torténik a gyartas a szogidomszer indokolt lehet kis szérianal azonban nem érdemes
hasznalni.

Az korkorosség mérése a bevezetésben olvashaté tengelyek esetében alkalmazzak, példaul
hajtémlivek tengelyein. Az ltésmérést itésmérd géppel végezziik el. A gép két cslicsa kozé
befogjuk a vizsgalt tengelyt, és azonos szogosztasonként megmérjiik a tengely sugarat.

Az Utésmérés alapgondolata a kovetkez6: a tengelyt egy adott atmérdre készitették
(elméleti). A valésagban ez az atmérd eltér az elbirt mérettél. A mérés sordn a tengely egy
adott kertleti pontjanal a mérdorat lenulldzzuk, a tobbi pont ehhez a ponthoz képest
vizsgdljuk. Ha a tengely pontosan készilt el, akkor a méré6éra mutatéja nem mozdul el,
mivel a keresztmetszet minden pontjaban azonos a sugar.

16
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Ha lejegyezziik az adott szbdgelforduldshoz tartozé6 mérééra altal mutatott értéket, és ezt
abrazoljuk egy diagramon, akkor a keresztmetszet kiteritett keruletét kapjuk meg. Ezt a
diagramot utésdiagramnak nevezziik. A kovetkezé abran egy (tésméré gépet és egy
Utésdiagramot lathat:

23. dbra. Utésmérd gép

n/12

|
=
Réeln. s /\ o
=
¢

24. dbra. Utésdiagram

A pozicié ellenérzése soran a méré- és az ellenérzbeszkozt az alkatrésznek megfelel6en
valasszuk ki! Példaul egy lemezes alkatrészen furatok pozicidjanak ellendrzését
elvégezhetjik tolémérével, vagy ha nagyobb pontossagra van sziikség, akkor mikrométerrel;
egy tarcsa furatkorének kiosztasat és a furatok méretét pedig egy erre a célra készitett
idomszeren tudjuk ellenérizni.
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A tengelyhelyzet és a tengelymetszédés olyan alkatrészek esetében fontos, melyeknél a
furatokon keresztil valamilyen anyag aramlik. Példaul a hidraulikatombdk vagy csaptelepek.
Ebbe a kategéridba tartoznak még példaul a pneumatikus szelepek is.

MERETLANC-SZAMITAS

Bazisok

A bazis szé jelentése viszonyitdsa alap. Ez egy olyan viszonyitasi alap (mennyiség vagy
helyzet), amihez viszonyitva megadjuk a tobbit. Példaul ha egy osztdlyban egy tanuld
magassagahoz képest hatarozzuk meg a tobbit (magasabb 10 cm-rel, alacsonyabb 8 cm-
rel), akkor a tanulé a rendszeriink viszonyitasi alapja, vagyis bazisa.

A bazis a gépészetben kétféle lehet. Lehet valés vagy elméleti. EIméleti bazisrdl beszéliink
akkor, ha fizikalisan nem tudjuk a bdazist az alkatrészen megjel6lni. EiIméleti bazis példaul
egy furat kozéppontja. Az alkatrészek el6allitds soran a kovetkez6 bazisokat kiilonboztetjiik
meg:

- szerkesztési (tervezési) bazis
- technoldgiai bazis
- mérési bazis

A gyartdas vagy mérés soran alkalmazhatunk uUgynevezett segédbazist, ami a termék
lehet, hogy hengeres alkatrészek készitésénél altalaban készitenek csucsfuratokat a tengely
véglapjaiba. A cslicsfuratok a csucsok kozotti megfogast teszik lehetévé, és igy a tengely
kozépvonalat bazisként lehet alkalmazni.

A szerkesztési bazis az a felulet, amihez képest a tobbi feliiletet felmérjik. Itt nem
egyszerlien csak rajzolasrél van szé, hanem a tliréseket is ehhez képest a feliilettél
hatarozzuk meg. A szerkesztési bazis kivalasztasanal szem elétt kell tartani a technoldgiat,
amivel megmunkaljuk az alkatrészt.

A technolégiai bazis a gyartasnal alkalmazott bazis, példaul esztergdlds esetén a tengely
véglapja, mivel a kés ehhez képest mozog. A tervezés soran a torekvés az, hogy a tervezési
bazis megegyezzen a technoldgiai bazissal. Ebben az esetben fébazisrél beszélink. Ha a
szerkesztési bazis nem esik egybe a technoldgiai bazissal, akkor a technolégiai bazis
athelyezése el6tt tlréstechnikai szamitasokat kell végezni.

A tlréstechnikai szamitasok soran fontos tisztaban lenni az adéd6é méret fogalmaval. Az
addédoé méret, mint az a nevében is benne van, nincs megadva az alkatrész rajzan, hanem a
megadott méretekbdl fog kiadddni.
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25. dbra. Lépcsds tengely

Az abran lathaté lépcsés tengely A-val jelolt mérete adédé méret. Vizsgaljuk meg a rajzot! A
szerkesztési bazis a tengely két szélsé lapja. A tengely gyartasa sordn egy 25 mm atmérgji
koracélbol 85 mm-t levdgunk. Ez lesz a nyers munkadarab. Miutan befogtuk tokmanyba
25 mm hosszon 20 mm atmérgjlire esztergaljuk, majd megforditjuk, és ismét elvégezziik a
miiveletet. Ha a tengelyt egy fogasban szeretnénk megmunkalni, akkor meg kell hatarozni
az adédo méretet, mivel a tervben rogzitett eléirdsokat be kell tartani. Mivel A ad6dé méret
ezért felirhaté:

A =85 - (25 + 25)
Ebbél A-t kifejezve: A = 35 mm

Tehat az adodé méret 35 mm lesz. A tengely atalakitott mérethdlézata az addéd6é méret
ismeretében:

26. dbra. Atalakitott mérethdlozat
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Példak méretlanc-szamitasokra

A méretlanc-szadmitdsok soran ugyanazt a mechanizmust kell végrehajtani, mint az el6bb
bemutatott példan, csak itt a méretekre megadott tlirésekkel is kalkulalni kell.
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27. dbra. Alkatrész rajza
Az alkatrész szerelési bazisa az SZ betiivel jel6lt bazis. A gyartas valoszin(sithet6 menete a
kovetkezd:
1. El6készitik a fébazis (SZ) felliletét.
2. SZ bazistél 100 mm tavolsagra el6készitik a felliletet.

Eddig a lépésig a szerkesztési bazis megegyezett a technoldgiai bazissal. A kovetkez6
miiveletnél egy furatot kell késziteni. Egyszeriibb ismerni az x méretet és az alapjan
elkésziteni az alkatrészt. Helyezziik at a technoldgiai bazist a T-vel jelzett feliiletre!

A bazisvaltast megel6z6 tliréstechnikai szamitasok:
Nevezziik el a rajzon |év6 méreteket!
L=100 mm

A =20 mm
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Hatdrozzuk meg | és a legnagyobb, illetve legkisebb méretét!

Méret Tlrés Maximalis érték Minimadlis érték
+0,1
20 20,1 19,7
-0,3
+0,2
100 100,2 99,9
-0,1

Ha bazist valtunk, akkor a lesz az adédd méret. Mivel a lesz az adodd méret felirhatd ra a

kovetkezd6 6sszefliggés:

A=1-x

Ha a maximalis értékét szeretnénk meghatarozni, akkor | méret legnagyobb és az x méret

legkisebb értékét kell venniink:

dmax = Imax = Xmin

Ha a minimalis értékét szeretnénk meghatarozni, akkor | méret minimalis értékébdl x méret

maximalis értékét kell kivonni.
dmin = Imin = Xmax

Ezekbdl az egyenletekbdl xmax és xmin:
Xmax = 99,99 - 19,97 = 80,2 mm
Xmin = 100,2 - 20,1 = 80,1 mm

Mivel Xmax>Xmin, €Zért a bazisvaltas lehetséges.

Oldjuk meg az el6z6 feladatot a kdvetkezé adatokkal:

Méret Tiirés Maximalis méret Minimalis méret
+0,1
a=20 20,1 20
0
+0,2
1=100 100,2 99,9
-0,1

Az a méret tlirését megvaltoztattuk. Nézziik meg igy, hogy mit kapunk a szamitasokbél!

Az el6z6 példa alapjan:
Xmax = Imin = dmin = 99,9 - 20 = 79,9 mm
Xmin = Imax_ dmax = ]00,2 - 20 = 80,2 mm

A kapott adatokban lathaté a nyilvanvalé ellentmondds: xmin>xmax
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Ez azt jelenti, hogy a bdazisvaltast nem lehet végrehajtani. Ebben az esetben két megoldas
lehetséges. Az egyik, hogy a méret tlirését meg kell valtoztatni, a masik, hogy megfeleld
mérési médszert kell kidolgozni a méret méréséhez.

A MERES DOKUMENTALASA

A mérés soran kapott informacidokat megfelel6 formatumban rogziteni kell, és meg kell
6rizni. A mérési eredményeket a mérési jegyzékonyvbe rogzitjik. A mérési jegyzékonyvben
azoknak az informacidoknak kell szerepelni, melyekb8l a mérést meg lehet ismételni
(reprodukalni) ellenérzés céljdbol vagy rossz eredmények miatt. A jegyz6kodnyvnek a
kovetkez6 informdcidkat kell tartalmaznia:

a mérés helyszine és id6pontja (fel kell tiintetni, hogy mikor kezdtilk a mérést, és
mikor fejeztiik be)

- a mérést végzb személy neve és beosztasa

- a mérést vezetd laboratérium (mérészoba) vezetdje

- a mérés kornyezeti feltételei (hémérséklet, paratartalom)

- a mérés targya (megnevezése)

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

- az alkalmazott méré- és ellenérzéeszkozok jegyzéke (tipusa és nyilvantartasi szama)
- alkalmazott segédeszk6zok

- a mérés elvi vazlata

- a mérés menetének rovid leirasa

- a mért értékeket tartalmazé tablazat a rajzi jeloléseknek megfeleléen

- a mérés kiértékelése

- a mérést végzb személy alairdsa, datum

Nézziik meg a pontokat, hogy mit jelentenek pontosan! A mérés idejére, helye, mérést végz6
személyre és laboratériumvezetdre vonatkozé informacidk azért kellenek, hogy a mérést be
lehessen azonositani. Példaul egy mérészobdban végzett mérést6l nem varunk el akkora
pontossagot, mint példaul egy kalibralé laboratériumban végzett méréstdl.

A mérés targyat célszerlien kell megvalasztani. A mérés targya a jegyzékonyv cime. Ez
legyen tomoér, ne legyen félrevezetd, és a mérést be lehessen azonositani réla. A mérés
targyanak nem kell hosszlinak lennie, de tul rovid se legyen. Példanak nézzink egy
tolémérdvel, 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 meghatarozasa.

Az alkatrész mdlhelyrajza a kiértékeléshez sziikséges, mivel az tartalmazza az alkatrész
méreteit. A mérési helyeket szintén az alkatrészen tintetjiik fel egy masik rajzon. A mérési
helyeket a méretvonalon adjuk meg, a mérettél altalaban ugy kilonboztetjik meg, hogy egy
korbe irjuk a szamot. Ezek a mérési helyek kerlilnek majd a mérési adatokat tartalmazo
tablazat elsé oszlopaba.
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A mérés korilményei azért fontosak, mert a magas paratartalom vagy hémérséklet hibas
mérési eredményeket produkdlhat. Példanak nézzik azt, hogy kis hémérsékletkiilonbség is
eltérést okozhat a mérbhasabokon (hétagulds), vagy a dugés hataridomszerek
méretvaltozasa a hétagulds miatt!

Az alkalmazott mér6- és ellen6rz6eszkozok tipusat és nyilvantartasi szamat azért kell
megadni, mert rossz mérési eredmények esetén el6fordulhat, hogy az eszkdéz volt hibds, ami
ilyen moddon konnyen megallapithaté egy pontossagméréssel. A méré- és
ellenérzéeszkozoket a kovetkez6 tablazat szerint adjuk meg. A tablazatban szerepeld
informaciék példaként vannak megadva.

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

Az alkalmazott segédeszkdzok kozott adjuk meg példaul a mérééra-allvanyt, a mikrométer
allvanyt, a mérbasztalt. Itt adjuk meg azokat az eszkozoket, melyek nem mér6- vagy
ellenérzéeszk6zok.

A mérés elvi vazlatan a mérés osszeallitasat adjuk meg, példaul tengely litésmérése esetén
az Utésmérd padba fogott tengelyt, a méréora helyzetét. Mérésrél osszedllitast csak akkor
készitlink, ha az indokolt. Egyszer(i tolomérds mérés esetén nem készitiink elvi vazlatot, ott
a mérGeszkoz jellege és a miihelyrajzon megadott mérési helyek egyértelmiien
meghatarozzak a mérés végrehajtasat.

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

A mért értékeket tablazatos formaban adjuk meg. A tablazatra egy példat az aldbbiakban
l[athatnak:

Mérési hely
l. mérés Il. mérés lll. mérés
vagy névleges méret
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A mérést azért kell tobbszor megismételni (a tablazatban harom méréssorozat lathatd). Egy
mérés soran el6fordulhat, hogy rosszul olvastuk le a méretet, nem megfelel6 mérderdt
hasznaltunk, rosszak voltak a fényviszonyok a leolvasaskor stb. Ezzel az eljarassal, miszerint
haromszor mérjik le, majd az eredményekbdl atlagot vonunk, elég jo kozelitéssel a valos
méretet hatarozzuk meg.

A mérés kiértékelése sordn a lemért értékekbdl atlagot szamolunk, mely a valés méret lesz,
majd megallapitasokat tesziink attol fliggéen, hogy mi volt a mérési feladat.

A mérés jegyzbkonyvet az aldirdsunkkal és datummal zarjuk le, ezzel igazoljuk, hogy mi
végeztiik a mérést.

TANULASIRANYITO

A szakmai informaciétartalomban megismert példak alapjan végezze el az alak- és
helyzetellendrzést a kovetkezd alkatrészen!

-
—

28. dbra. Tengely

1. Mérje meg a tengely 6sszes méretét!

2. A mérésekrdl készitsen jegyzékonyvet!
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3. Vazolja a tengely megmunkalasanak [épéseit! A tengely 20 mm-es atmérdju részénél a
hosszméretek tirése +/-0,1 mm, a tengely teljes hosszdnak tlrése +0,2 -0,1 mm.
Hatdrozza meg az adodd méret tlirését!
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| 1. feladat

irja le, milyen alakttréseket ismer!

2. feladat

irja le, milyen helyzett(réseket ismer!

3. feladat

Milyen eszkozzel ellenérizhetd a siklapusag? Valaszat irja le a kijelolt helyre!
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4, feladat

irja le milyen 1épésekbél all az litésmérés!

5. feladat

Hogyan lehet siklaptisagot mérni mérééraval? irja le a mérés lépéseit!
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MEGOLDASOK

| 1. feladat

- Egyenesség
- Siklapusag

- Koralak

- Hengeresség
- Adott profil
- Adott felllet

2. feladat

- Parhuzamossag

- Merdlegesség

- Hajlasszog

- Radialis- és homlokdités

- Teljes radidlis- és homlokités
- Szimmetria

- Egytengelylség

- Pozicio

- Tengelyhelyzet

- Tengelymetsz6dés

3. feladat

Elvonalzé, méréoéra

4, feladat

A vizsgalt tengelyt felosztjuk annyi egyenlé részre, ahdny ponton szeretnénk vizsgalni az
Utést. A tengelyt behelyezziik az Utésméré gépbe, és az els6 ponton nullara allitjuk a
méréorat, majd megmérjik vele a pontokat. A pontok eltérését az idedlis sugartdl egy
diagramon abrazoljuk a szogelfordulas fliggvényében, ez az itésdiagram.

5. feladat

A mérdorat a sik egy pontjan nullazzuk, majd a tobbi, jél kimérheté pontot megmérjik a
mérddraval. A mér6éra altal mutatott érték lesz a feliilet siktol vald eltérése.
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