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STREDNA ODBORNA SKOLA
HANDLOVA

Meno

Trieda

Uloha ¢&islo

Datum merania

Klasifikacia

Nazov Ulohy: MERANIE A KONTROLA VNUTORNYCH KUZELOVYCH PLOCH

Zadanie ulohy:

1. Pomocou guli¢iek zistite uhol vnutornej kuzelovej plochy

2. Pomocou meracich kruzkov zistite uhol vnutornej kuzelovej plochy

PouZzité pristroje a pomocky:

Por.c.

Pristroj - pomécka

STN

Inv. Cislo

Cena

Podmienky pri merani Teplota

Tlak

Relativna vlhkost

Princip merania: Pri kontrole kuzelovymi kalibrami sa tieto povazuju za vyhovujuce, ak ich posudzovany

okraj lezi v rozsahu tolerancného pasika, pricom sa Ziada dobré dosadnutie kalibra. Dosadnutie kalibra
posudzuje kontrolér podla pohybov kalibra pri jeho vykyvovani alebo na farbu. Pre meranie kuzelovych

ploch sa okrem $pecidlnych meradiel ¢asto pouzivaju mikroskopy, projektory, dizkomery, guldcky,
meracie krazky v spojeni s beznymi obkroénymi a hibkovymi meradlami.

Popis merania:

1.

Meranie a kontrola vnutornych kuzelovych ploch pomocou gulidiek obr.1




Patri medzi merania s dostato¢nou presnostou. Hibkomerom zmeriame hodnoty L,, L. Podla zndmych
priemerov guli¢iek d,, d; vypocitame uhol kuZela podla vztahu:

dp dq
sin = = G2
P dy dq
L= Li(5—0)
2. Meranie a kontrola vhutornych kuzelovych ploch pomocou meracich krazkov obr.2

Hibkomerom zmeriame hodnotu L a podla zndmych priemerov meracich kridzkov d,, d; vypocitame uhol
kuzela podla vztahu:

Schéma merania:
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Namerané a vypocitané hodnoty:

Uloha ¢.1 -/ obr.1/
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Vysledok merania: o1 =

Vyhodnotenie merania:
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Meno

STREDNA ODBORNA SKOLA Trieda
HANDLOV A Uloha &islo

Datum merania

Klasifikacia
Nazov ulohy: MERANIE ROZMEROV MIKROMETROM
Zadanie ulohy: Pomocou mikrometra zistite rozmery danej suciastky. Vypocitajte priemernu

Pouzité pristroje a pomocky:

hodnotu, pravdepodobnu chybu merania a vysledok merania.

Por.c.

Pristroj - pomocka STN Inv. Cislo Cena

Podmienky pri merani Teplota Tlak Relativna vlhkost

Princip merania:  Vlozenim meranej suciastky medzi meracie dotyky mikrometra a od¢itanim udajov z

displeja

zistime hodnotu meraného rozmeru.

Popis merania:

1.

Pred meranim skontrolujeme stav digitdlneho mikrometra - obhliadkou. Nastavime nulovu polohu

(zaciatok meracieho rozsahu ) mikrometrickej skrutky.



2. Podl'a tvaru meraného rozmeru suciastky volime vhodné umiestnenie suciastky medzi meracie
dotyky. Po pritlaceni ocistenych meracich ramien bez vole na olisteny povrch meranej suciastky a odcitani
meraného rozmeru Xx zo stupnice, tento zapiSeme do tabul'ky ¢.1. Meranie opakujeme viackrat a zo
zistenych hodnot vypocitame aritmeticky priemer X .-, ktory predstavuje hodnotu meraného rozmeru
suciastky.

Podla vlastného vyberu u jedného z meranych rozmerov uskutocnimelO merani. Namerané hodnoty

zapiSeme do tabul'ky ¢.2 a vypocitame priemernud hodnotu X, vel'kost odchylky €k,5tvorec odchyliek i’

pravdepodobnu chybu merania 3 a hodnotu vysledku v.

Schéma merania:

Namerané a vypocitané hodnoty:

Merany
rozmer




Priklad vypoctu:

e

Priemernd hodnota: Xpr = =/

Pravdepodobna chyba: 9 = +2 |2£
—3




Vysledok merania:

Vyhodnotenie merania:




STREDNA ODBORNA SKOLA
HANDLOVA

Meno

Trieda

Uloha ¢&islo

Datum merania

Klasifikacia

rozmery otvoru danej suciastky.

chybu merania a vysledok merania.

Pouzité pristroje a pomocky:

Nézov ulohy: MERANIE OTVOROV INTOMETROM — DUTINOMEROM / Subito /

Zadanie ulohy: 1. Pomocou meradla s ¢iselnikovym odchylkomerom na dutiny / Subito/ zistite

2. Vypocitajte priemernu hodnotu nameranych rozmerov otvoru, pravdepodobnu

Por.c. Pristroj - pomdcka STN Inv. ¢islo

Cena

Podmienky pri merani Teplota Tlak

Relativna vlhkost

Princip merania: Meradlo s Ciselnikovym odchylkomerom na dutiny (intometer)
na meranie vo va&ich hibkach pod nazvom Subito sa sklada z troch Easti, a to
z Ciselnikového odchylkomeru (1), z drZiaka (2) a zo snimacieho zariadenia (3).
V telese drziaka su na jeho dolnom konci kolmo na os drZiaka umiestnené dve
meracie dotykadl3, jedno nehybné, druhé posuvné — snimacie v smere svojej osi.
Posuv snimacieho dotykadla sa prenasa dvojramennou uhlovou pékou na
predlZovaciu tycku, ktord sa opiera o dotykadlo odchylkomeru.

Intometre si porovnavacie meradld. Pred meranim ich treba vidy nastavit na
Ziadanu hodnotu, pri ktorej sa stupnica odchylkomeru otoci na nulu. Na nulu sa
nastavuje strmenovym mikrometrom, alebo castejSie drZziakom, v ktorom je
rozmer presne nastaveny z koncovych mierok. Pri merani vnutornych rozmerov
hladdme najvacsi udaj pristroja v rovine kolmej na os otvoru, a sucasne najmensi
udaj v rovine prechadzajlcej osou otvoru. Tymito pristrojmi mdzeme odmerat aj




odchylky od spravneho geometrického tvaru otvoru, pripadne aj kuZelovitost
otvoru.

Schéma merania:

Namerané a vypocitané hodnoty:

Informativny rozmer:

Xi:

Nastaveny rozmer:

Xn =

Merany rozmer:




Priklad vypoctu:

Priemerna hodnota: _ XXk

Pravdepodobnd chyba: 4 — 42 |Zek?
-3

Vysledok merania: v=x, 19

Vyhodnotenie merania:

10



Meno

STREDNA ODBORNA SKOLA Trieda

HANDLOVA Uloha &islo

Datum merania

Klasifikacia

Nazov ulohy: MERANIE A KONTROLA OZUBENYCH KOLIES MERANIM CEZ ZUBY

Zadanie ulohy: Zistite, ¢i dané koleso vyhovuje danému stupriu presnosti a skupine bocnej vole
meranim meranim cez zuby.

Pouzité pristroje a pomocky:

Por.c. Pristroj - pomocka STN Inv. ¢islo Cena

Podmienky pri merani Teplota Tlak Relativna vlhkost

Princip merania:

Meranim cez zuby moézeme priamo urcit velkost bocnej véle. Meranie je zalozené na poznatku, ze
vzdialenost medzi dvoma bokmi zubov na dotycnici k zakladnej kruZnici ostava konstantna. Merat sa da
teoreticky aj cez jeden zub, ale pretoZe zakladnda kruznica je ¢asto mensSia ako patna, nebolo by mozné
merat, lebo body v ktorych by sa malo merat, leZia pod patnou kruznicou. Poéet zubov, cez ktoré sa ma
merat, sa uréi z podmienky tak, aby sa dotyky stykali s bokom zuba priblizne v oblasti rozstupovej kruznice.

Popis merania:

11



1. Vypocitame pocet zubov z’, cez ktoré sa ma merat podla vztahu

z' = Z.FO(O +0,5 z - celkovy pocet zubov ozubeného kolesa
2. Vypocitame menovitd hodnotu rozmeru cez zuby podla vztahu

Mm=m.cosa./m. (z -0,5)+z.inva/
inva = tga — arca

3. Vykoname meranie cez vypocitany pocet zubov po celom obvode kolesa vZdy pri pootoceni o jeden
zub

4, Vypocitame odchylku rozmeru cez zuby podla vztahu

5. V=Ms— Mm M;— vypocitana hodnota rozmeru cez zuby

6. Podla normy urcime pre dané rozmery a stupen presnosti kolesa dovolené odchylky rozmeru cez
zuby

7. Nakreslime odchylkovy diagram, v ktorom vyznacéime priebeh odchyliek v zavislosti od poctu

zubov kolesa a toleranéné pole pre dané rozmery a stupen presnosti kolesa

Schéma merania:

7 A

‘ X

-

|

" P,

Namerané a vypocitané hodnoty:

Merana poloha
Namerana
hodnota cez

Odchylka
V= Ms - Mm
(mm)

Stupen presnosti kolesa:

12



Skupina bocnej véle:

Vyhodnotenie merania:

13



STREDNA ODBORNA SKOLA
HANDLOVA

Meno

Trieda

Uloha ¢islo

Datum merania

Klasifikacia

Zadanie ulohy:

meranim v konstantnej vyske a hribke zuba.

Pouzité pristroje a pomocky:

N&zov Ulohy: MERANIE A KONTROLA OZUBENYCH KOLIES V KONSTANTNEJ VYSKE A HRUBKE ZUBA

Zistite, ¢i dané koleso vyhovuje danému stupriu presnosti a skupine bocnej vole

Por.c.

Pristroj - pomocka STN

Inv. Cislo

Cena

Podmienky pri merani Teplota Tlak

Relativna vlhkost

Princip merania:

Konstantna vyska je vyska zuba, kde dotycnica k zakladnej kruznici prechadzajuca priesecnikom kruznice
s osou zuba pretina bok zuba. Konstantna hriubka a vyska je zavisla od zdkladného rozstupu, to znamena,
Ze nie je zavisld od poctu zubov, ale len od modulu. Nevyhodou je, Ze meranie je zavislé od presnosti
priemeru hlavove] kruznice.

1. Vypocitame konstantnu vysku zuba ( h)
cosa .sina

he =m. (1 - 2220

2. Vypocitame konstantnd hribku zuba s

m- modul ozubeného kolesa a- uhol zaberu

14



.M cos?.a
Sk 5
3. Na  zubomeri nastavime hodnotu
konstantnej vysky hy
4, Odmeriame hrubky zubov s¢ po celom
obvode ozubeného kolesa
5. Podla normy uréime pre dané rozmery

a stupen presnosti kolesa dovolené odchylky
konstantnej hribky zuba

6. Vypocitame odchylky konstantnej hrdbky
zuba (v)

V = Sks - Sk

7. Nakreslime odchylkovy diagram, v ktorom

vyznacime priebeh odchyliek v zavislosti od poctu zubov kolesa atolerancné pole pre dané rozmery
a stupen presnosti kolesa

Schéma merania:

sk — konStantnd hrubka zuba

hx— konstantnd vysaka zuba

D — priemer rozstupovej kruznice
Dy — priemer zakladnej kruZnice
Dt — priemer patnej kruznice

t — dotycnica k zakladnej kruZznici

Namerané a vypocitané hodnoty:

Merany zub ¢.

Namerana

hrabka zuba sis
(mm)

Odchylka

V = Sks - Sk
(mm)

15



Stupen presnosti kolesa:

Skupina bocnej véle:

Vyhodnotenie merania:

16



Meno

STREDNA ODBORNA SKOLA Trieda

HANDLOVA Uloha &islo

Datum merania

Klasifikacia

Nézov ulohy: MERANIE ROZMEROV POSUVNYM MERADLOM

Zadanie ulohy: Pomocou posuvného meradla zistite rozmery danej suciastky. Vypocitajte u jedného
z meranych rozmerov suciastky priemernu hodnotu, pravdepodobnui chybu merania
a vysledok merania.

Pouzité pristroje a pomocky:

Por.c. Pristroj - pomécka STN Inv. Cislo Cena
Podmienky pri merani Teplota Tlak Relativna vlhkost
Princip_merania: VloZenim meranej suciastky medzi meracie ramend /éeluste - dotyky/ posuvného

meradla a od¢itanim Udajov z displeja zistime hodnotu meraného rozmeru.

Popis merania:

1. Pred meranim skontrolujeme stav posuvného meradla - obhliadkou.
2. Podla tvaru meraného rozmeru suciastky volime vhodné umiestnenie suciastky medzi meracie
ramena /Celuste - dotyky/. Po pritladeni ocistenych meracich ramien bez véle na ocCisteny povrch meranej

17



suciastky a odcitani meraného rozmeru X z displeja , tento zapiSeme do tabulky ¢.1. Meranie opakujeme
viackrat a zo zistenych hodnét vypocitame aritmeticky priemer X ., ktory predstavuje hodnotu meraného
rozmeru suciastky.

3. Podla vlastného vyberu u jedného z meranych rozmerov uskuto¢nimelO merani. Namerané
hodnoty zapiSeme do tabulky ¢.2 a vypocitame priemernd hodnotu X,:, velkost odchylky €k, Stvorec

odchylok Ek2 pravdepodobnu chybu merania 9 a hodnotu vysledku v.

Schéma merania:

Namerané a vypocitané hodnoty:

Merany
rozmer

18



Priklad vypoctu:

Priemerna hodnota:

Pravdepodobnd chyba*

19



Vysledok merania:

Vyhodnotenie merania:

20



Meno

STREDNA ODBORNA SKOLA Trieda
HANDLOV A Uloha &islo

Datum merania

Klasifikacia

Nézov ulohy: MERANIE A KONTROLA OZUBENYCH KOLIES

Zadanie ulohy: Zistite, ¢i dané koleso vyhovuje danému stupriu presnosti a skupine bocnej vole
meranim zdkladného rozstupu.

Pouzité pristroje a pomocky:

Por.c. Pristroj - pomocka STN Inv. ¢islo Cena

Podmienky pri merani Teplota Tlak Relativna vlhkost

Princip merania:

Rozstup je vzdialenost dvoch po sebe nasledujicich rovnolahlych bokov zubov. V désledku odchyliek
rozstupu vznikd nepravidelny zdber zubov, hluk a zvySené opotrebovavanie ozubeného kolesa. Rozstup
mozeme merat na rozstupove] kruznici ( zubovy rozstup P, ) alebo na zaberovej priamke (zakladny rozstup

P, ). Plati medzi nimi vztah P, = Pr.cos L =TU . m. cosOl. Obycajne meriame zakladny rozstup, ktory sa

kontroluje pristrojmi, ktoré su natavené na presnd hodnotu pomocou mierok a zistuji priamo hodnotu
zédkladného rozstupu. Velkost rozstupu je ovplyvnena uhlom zaberu a odchylkami profilu.

Popis merania:

21



1. Nastavime meradlo na menovitl hodnotu zakladného rozstupu pomocou bloku mierok

2. Nameriame odchylku zakladného rozstupu P,

3. Podla normy urcime pre dané rozmery a stupen presnosti kolesa dovolenu odchylku zakladného
rozstupu

4, Zakreslime priebeh odchyliek v zavislosti od poctu zubov do odchylkového diagramu a vyznacime
tolerancné pole odchylky zakladného rozstupu

5. Posudime , ¢i je dodrzany zakladny rozstup a ¢i teda merané ozubené koleso vyhovuje danému

stupnu presnosti a skupine bo¢nej véle.

Schéma merania:

1,2 - kongtantné mierk- S “dotwk odcm'rlko;\s,
3 -~ vyménné modulové mderks pristroja |
4,5 - dotrkr stojandekn :

/I /— 1 emsm’ ,.(,‘E

Namerané a vypocitané hodnoty:

Merany
zub ¢.
Odchylka
rozstupu
(um )

Stupen presnosti kolesa:

Skupina bocnej véle:

22



Vyhodnotenie merania:

23



STREDNA ODBORNA SKOLA
HANDLOVA

Meno

Trieda

Uloha ¢&islo

Datum merania

Klasifikacia

Nazov ulohy: Meranie tvrdosti podla Rockwella

Zadanie Ulohy: Pomocou tvrdomeru zistite tvrdost danej strojovej suciastky a z nameranych

hodnot zistite druh materialu suciastky.

Pouzité pristroje a pomocky:

Por.c. Pristroj - pomdcka STN

Inv. Cislo

Podmienky pri merani Teplota Tlak

Relativna vihkost

Princip merania:

Kritériom pre hodnotenie tvrdosti podla Rockwella je hibka vtla¢ku . Pri skidke tvrdosti podia Rockwella
vtlacame do vhodne pripraveného skidsaného materialu pri metdde ,B“ kalenu ocelovu gul6cku

s priemerom1/16“,t.j.1,5875mm.

Pri metdde ,,C“ vtlatame diamantovy kuzel s vrcholovym uhlom 120° najprv predbeznym zatazenim 10

kp (98,07) — vtlacok h; (obr. 3B) a nasleduje zatazenie 140 kp (1373 N) — vtlacok h.

Pod U¢inkom zatazenia F = 10 + 140 kp (98,07 + 1373 N) = 150 kp (1471,07 N) sa vytvori vtlacok s hibkou

h = hy + h,. Jeden stupef tvrdosti zodpoveda hibke vtla¢ku 0,002 mm.

Popis merania:

24



Pripravime skusobnu vzorku

Nastavime tvrdomer na predzataz ( mala rucicka je na éervenom bode, velka je zvislo)

Opatrne spustime zataz a vydrzime asi 10 sekind

Zaistime zavazie. Pri hodnote predzataze od¢itame namerant tvrdost. Tvrdost podla Rockwella sa
vyjadruje Cislami uréujucimi hodnotu tvrdosti a pismenami HR s uvedenim stupnice tvrdosti. Priklad
zmluvného oznacenia tvrdosti 60 jednotiek podla Rockwella, stanoveného metédou, stupnica “C”
— 60HRC a priklad zmluvného oznacenia tvrdosti 50 jednotiek podla Rockwella, stanoveného
metddou, stupnica “B” — 50HRBS. V pripade pouZitia gul6cky z tvrdokovu potom 50HRBW.

5. Meranie opakujeme 10-krat

6. Z priemernej hodnoty zistime pomocou tabuliek druh materialu siciastky

PwnNPRE

Schéma merania:

_n‘nil.lux_;,
o

s
s

o

)

Obrazok 1: Rockwellov tvrdomer

25



Namerané a vypocitané hodnoty:

Priklad vypoctu:

L X
Priemernd hodnota: *pr =
9= + 2 | Yek?
Pravdepodobnd chyba: T T3 nm-1)
Vysledok merania: v = x,, £ 9

26



Vyhodnotenie merania:

27



Meno

STREDNA ODBORNA SKOLA Trieda

HANDLOVA Uloha &islo

Datum merania

Klasifikacia

Nazov ulohy: MERANIE UHLOV UNIVERZALNYM UHLOMEROM

Zadanie ulohy: Pomocou univerzalneho uhlomeru zmerajte uhly danej suciastky.

PouZzité pristroje a pomocky:

Por.c. Pristroj - pomocka STN Inv. Cislo Cena

Podmienky pri merani Teplota Tlak Relativna vlhkost

Princip merania:

Stupnica na nehybnom meracom kotuci je rozdelend na 4
kvadranty po 90°. Kotuc je pevne spojeny s ramenom, ktorého
prilozné hrany tvoria pravy uhol. Hrany ramena su rovnobezné
s nulovymi ciarkami na stupnici na nehybnom kotuci. V osi
nehybného kotuca sa otaca iny kotuc¢ s obojstrannym ndniom
a drzadlom linedra, ktoré po nastaveni Ziadanej polohy rucne
zabezpecime skrutkou. Kotuc nénia zabezpecime maticou.

Popis merania:

28



Nénius ma od nulovej éiary / vstrede/ na kazdu stranu 12
dielikov, ¢o umoznuje ¢itat rozmer s presnostou 5 minut. Stupne
¢itame na stupnici nehybného kotuca, ta Ciarka ndnia, ktora sa
najviac kryje Ciarkou zakladnej stupnice, uddva pocet minut.
Nevyhodou univerzalneho uhlomeru je, Ze ma malu dosadaciu
plochu, ¢o sa prejavuje mensou presnostou najma pri merani
dlhsich Ukosov. Pri merani treba dbat na to, v ktorom kvadrante
sa meria, pretozZe ¢asto dochadza k hrubym omylom.

Schéma merania:

Namerané a vypocitané hodnoty:

Zadané Namerané

hodnoty hodnoty
0z (°) ok (%)
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Priklad vypoctu:

€k

Vyhodnotenie merania:

a; -

Olk
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STREDNA ODBORNA SKOLA
HANDLOVA

Meno

Trieda

Uloha ¢islo

Datum merania

Klasifikacia

Zadanie ulohy:

drotiky

Nézov ulohy: MERANIE A KONTROLA ZAVITOV POMOCOU MERACICH DROTIKOV

Vypocitajte priemer meracich drétikov a zmerajte rozmer cez vybrané meracie

Vypocitajte odchylku stredného priemeru zavitu a posudte, Ci je v dovolenych

medziach

Pouzité pristroje a pomocky:

Por.c.

Pristroj - pomécka STN

Inv. Cislo

Cena

Podmienky pri merani Teplota Tlak

Relativna vlhkost

Princip merania: Na presné a jednoduché meranie stredného priemeru zavitov d, sa pouZivaju tri meracie

drotiky. Na zdklade hodnoty nameranej cez drotiky mikrometrom alebo presnejSie komparaénym

pristrojom sa pomocou prislusnych vztahov vypodita stredny priemer zavitu, alebo sa vyhlada v tabulke.

Popis merania:

1.

vhodné

Vypoctom uréime priemer meracich drotikov d, a vyberieme zo sady drétikov podla stupania

drotiky o rozmere dp.
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2. Vypocitame rozmer cez drotiky vMds.

vMd; =d; + 3dp — 0,866.5 + K1 — K; (mm)

3. Vypocitame odchylky stredného priemeru zavitu vd, = nMd, — vMd; (mm)

4, Vyhladame v normdch dovolené odchylky a posidime, ¢i vSsetky merané hodnoty stredného
priemeru lezia v dovolenych medziach.

tdMd; < nMd,< thMd,

kde t su uvedené technické medze d — dolna, h — horna. Rozmery a tolerancie zavitov su uvedené

v hormach.

Schéma merania:

Velky priemer zavitu d =

Stredny priemer zavitu d, =

Stupanie zavitu s =

Vypocet priemeru meracich drotikov d,
pre a= 60°

do=0,577.s

Priemer pouzitych drotikov dp =
Dovolené odchylky zavitu:

es=
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ei=

Namerané a vypocitané hodnoty:

Cislo merania I 1 5

Namerany rozmer cez
drotiky nMd>
(mm )

Odchylka stredné¢ho
priemeru zavitu vd;
(mm)

Priklad vypoctu:

Vypocet rozmeru cez drétiky vMd;:

VMdz = dz + 3dD - 0,866.5 + K; - K>

Vypocet korekcie Ky K. (k=10 N)

dD.S2
d3

K, = 0,086

Vypocet odchylky stredného priemeru zavitu vd,.

de = nMdz - VMdz

Vyhodnotenie merania:

KZ = 4‘.10_3.17_2
d
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STREDNA ODBORNA SKOLA
HANDLOVA

Meno

Trieda

Uloha ¢islo

Datum merania

Klasifikacia

Zadanie ulohy:

Nézov ulohy: MERANIE A KONTROLA ZAVITOV MIKROMETROM S VYMENITELNYMI DOTYKMI

Zmerajte a skontrolujte stredny priemer zavitu s vymenitelnymi dotykmi

Vypocitajte odchylku stredného priemeru zavitu a posudte ¢i je v dovolenych

medziach

Pouzité pristroje a pomocky:

Por.c.

Pristroj - pomocka STN

Inv. Cislo

Cena

Podmienky pri merani Teplota Tlak

Relativna vihkost

Princip merania:

Stredny priemer zavitu d; merany mikrometrom s vymenitefnymi dotykmi, ktoré maju

na kazdé stupanie urdita velkost sa odc¢ita na displeji mikrometra. Meranie je vyhodné len pri mensich

Ziadanych presnostiach ( dielenské meranie ), pretoZe dotyky maju styk s velkou plochou zavitu, takze

odchylky vrcholového uhla ovplyviiuju meranie.

Popis merania:
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Ocistime merany povrch a vybrané dotyky mikrometra
Odmeriame stredny priemer zavitu dj, a jeho hodnotu zapiSeme do tabulky.
Meranie robime x krat po dizke kontrolovaného ( meraného ) zavitu

Vypocitame odchylky stredného priemeru zavitu vd, = dan—d, (mm)

o 2 N o WU

Vyhladajte dovolené odchylky a posudte, ¢i vSetky merané hodnoty stredného priemeru lezia

v dovolenych medziach.

Schéma merania:

Mikrometsr ns  meranie
stradného priemery ZAvitu  pomocod
slpravy ymenitelnych  dotykadis

Meoranie stredného priemecu zdvi-
tu makromatiom
l.2 vyweaitelnd dotfsnlis J teleso iRrometes,
Namerané a vypocitané hodnoty:
Velky priemer zavitu d =
Stredny priemer zavitu d, =
Stupanie zavitu s =
Dovolené odchylky stredného priemeru zavitu es= ei=
Cislo merania
1 2 3 4 5 6

Namerany rozmer dzn
(mm)
Odchylka stredného
priemeru zavitu vd;
(mm)

35



Priklad vypoctu:

Vypocet odchylky stredného priemeru zavitu vd;:

Vyhodnotenie merania:
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STREDNA ODBORNA SKOLA
HANDLOVA

Jméno

Tfida

Uloha ¢&islo

Datum méreni

Hodnoceni
Nézev dlohy: MERENI A KONTROLA VNITRNICH KUZELOVYCH PLOCH
Zadani dlohy: 1. Pomoci kulicek urcete uhel vnitfni kuzelové plochy
2. Pomoci méficich krouzkl uréete Uhel vnitini kuzelové plochy
PouZité pristroje a pomucky:
Pofr. ¢. Pfistroj - pomlcka STN Inv. ¢islo Cena
Podminky pti méreni Teplota Tlak Relativni vihkost

Princip méreni: Pfi kontrole kuzelovymi kalibry se kalibry povaZuji za vyhovuijici, pokud jejich posuzovany
okraj leZi v rozsahu toleran¢niho pdsu. Pficemz se zada dobré dosednuti kalibru. Dosednuti kalibru posuzuje
kontrolor podle pohyb( kalibru pfi jeho vykyvovani, anebo na barvu. Pfi méfeni kuZelovych ploch se kromé
specialnich méridel ¢asto pouZivaji mikroskopy, projektory, délkoméry, kulicky, méfici krouzky ve spojeni

s béZznymi obkro¢nymi a hloubkovymi méridly.




Popis méreni:

3. Méreni a kontrola vnitfnich kuZelovych ploch pomoci kulicek obr. 1
Patii mezi méreni's dostatecnou presnosti. Hloubkomérem zmérime hodnoty L,, L;. Podle znamych priméru
kulicek d,, d; vypocitdame uhel kuZzele podle vztahu:

dy dq
.« G—3)
Sin — = d, di
Lz~ 115 3)
4, Méreni a kontrola vnitfnich kuzelovych ploch pomoci méricich krouzkt obr. 2

Hloubkomérem zméfime hodnotu L a podle znamych primér( méficich krouzkd d,, d; vypocitdme uUhel
kuZele podle vztahu:

Schéma méreni:

g -
f f Obr, 2 |~ T

Ny

'y,
N
S
v/

.
i
,’
,!

e

Obr. 1

e

| AN

Namérené a vypocitané hodnoty:

Uloha ¢.1 -/ obr.1/



d:

d,

L1

L2

Uloha ¢.2 -/ obr.2/

Vysledek méreni: oy =

Vyhodnoceni méreni:

mm

mm

mm

mm

mm

mm

mm

dz_di

d, di
L= L1(5—~)

. a
sin — =
2

o =



Jméno
Trida
STREDNA ODBORNA SKOLA Uloha ¢islo
HANDLOVA Datum méreni

Hodnoceni
Nézev ulohy: MERENi ROZMERU MIKROMETREM
Zadani ulohy: Pomoci mikrometru zjistite rozméry dané soucastky. Vypocitejte primérnou

hodnotu, pravdépodobnou chybu méreni a vysledek méreni.

Pouzité pfistroje a pomucky:
Por.c. Pfistroj - pomucka STN Inv. ¢islo Cena
Podminky pfi méreni Teplota Tlak Relativni vihkost

Princip méfeni: VloZzenim mérené soucastky mezi méfici dotyky mikrometru a odctenim udaje z displeje

zjistime hodnotu méfeného rozméru.
Popis méreni:

3. Pfed méfrenim zkontrolujeme stav digitalniho mikrometru — vizualni prohlidkou. Nastavime nulovou
polohu (zacatek méfticiho rozsahu) mikrometrického Sroubu.
4. Podle tvaru méfeného rozméru soucdstky volime vhodné umistnéni souc¢dstky mezi méfici dotyky.

Po pritlaceni oCisténych méficich ramen bez viile na ocistény povrch mérené soucastky odeéteme méreny



rozmér X na stupnici. Tento rozmér zapiseme do tabulky ¢. 1. Méreni opakujeme vicekrat a z namérenych
hodnot vypocitdme aritmeticky primér X, ktery predstavuje hodnotu méreného rozméru soucastky.

5. Podle vlastniho vybéru u jednoho z méfenych rozmérd uskute¢nime 10 méreni. Namérené hodnoty

zapiSeme do tabulky ¢. 2 a vypocitdame primérnou hodnotu X, , velikost odchylky €k, druhou mocninu

odchylek Ekz, pravdépodobnou chybu méreni O a hodnotu vysledku v.

Schéma méreni:

Namérené a vypocitané hodnoty:

Méreny
rozmér




Priklad vypoctu:

Primérna hodnota: _ XXk

Pravdépodobna chyba: ¢ _— 42 X ek?
=3

Vysledek méreni: V=X

Vyhodnoceni méreni:




Jméno

STREDNA ODBORNA SKOLA Trida

HANDLOVA Uloha gislo

Datum méreni

Hodnoceni

Nazev Ulohy: MERENI OTVORU INTOMETREM — DUTINOMEREM / Subito /

Zadani ulohy: 1. Pomoci méfidla s ¢iselnikovym tchylkomérem na dutiny /Subito/ zjistite rozméry
otvoru dané soucastky.

2. Vypocitejte prdmérnou hodnotu namérenych rozmér( otvoru, pravdépodobnou
chybu méreni a vysledek méreni.

Pouzité pfistroje a pomucky:

Por.c. PFistroj - pomUcka STN Inv. ¢islo Cena

Podminky pro méfeni Teplota Tlak Relativni vihkost

Princip méreni: Meéfidlo s Ciselnikovym Uchylkomérem na dutiny (intometr) na
méreni ve vétsich hloubkach pod nazvem Subito se skladd ze tfi ¢asti, a to
z Ciselnikového Uchylkoméru (1), drzaku (2) a ze snimaciho zafizeni (3).V télese
drzdku jsou na jeho dolnim konci kolmo na osu drzdku umistnéné dva méfici
dotyky, jeden nehybny, druhy posuvny — snima ve sméru své osy. Posuv snimaciho
dotyku se prenasi dvojramennou uhlovou pakou na prodluzovaci ty¢, ktera se opira
o dotyk Uchylkoméru. Intometry jsou porovnavaci méfidla. Pfed méfrenim je tfeba
je vidy nastavit na poZzadovanou hodnotu, pfi které se stupnice ichylkoméru stoci
na nulu. Na nulu se nastavuje tfrmenovym mikrometrem nebo castéji pomoci
drzaku koncovych mérek. Pfi mérfeni vnitfnich rozmért hleddme nejvétsi udaj
pfistroje vroviné kolmé na osu otvoru,a soucasné nejmensi Udaj v roviné
prochazejici osou otvoru. Témito pfistroji miZeme odméfit i odchylky od
spravného geometrického tvaru otvoru, pripadné i kuzelovitost otvoru.




Schéma méreni:

Namérené a vypocitané hodnoty:

- 7’
Iy

Informacéni rozmér:

Xi=

Nastaveny rozmér:



Priklad vypoctu:

Priimérnd hodnota: XXk
pr n

Pravdépodobna chyba: 4 _ 42 |Zek?
-3

Vysledek méreni: V= Xpr 0

Vyhodnoceni méreni:




Jméno
STREDNA ODBORNA SKOLA Trida
HANDLOVA Uloha &islo

Datum méreni
Hodnoceni

Nazev Glohy: MERENI A KONTROLA OZUBENYCH KOL MERENIM PRES ZUBY

Zadani Ulohy:  Zjistéte, jestli dané kolo vyhovuje danému stupni presnosti a skupiné bocni vile

mérenim pres zuby.
+

Pouzité pristroje a pomucky:

Por.c. Pfistroj - pomucka STN Inv. ¢islo Cena

Podminky pfi méreni Teplota Tlak Relativni vihkost

Princip méreni:

Mérenim pres zuby miZeme pfimo urcit velikost boc¢ni vile. Méreni je zaloZzené na poznatku, Ze vzdalenost
mezi dvéma boky zubl na tecné k zakladni kruznici zGstava konstantni. Mefit sa da teoreticky i pres jeden
zub, ale protoZe zakladni kruzZnice je ¢asto mensi jako patni, nebylo by mozné méfit, protoZe body ve kterych
by se mélo méfit, leZi pod patni kruznici. Poéet zubU, pfes které se ma méfit, volime tak, aby te¢na k zakladni
kruznici, ktera urcuje body dotyku méfridla, protinala profil zubt pfiblizné v blizkosti rozte¢né kruznice.
Popis méreni:

1. Vypocitdme pocet zubl z°, ktery se pocita podle vztahu
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z = Z.r:(o + 0,5 z - celkovy pocet zubl ozubeného kola
2. Vypocitame jmenovitou hodnotu rozméru pfes zuby podle vztahu
Mm=m.cosa./m. (z -0,5)+z.inva/
inva = tga — arca
Provedeme méreni pres vypocitany pocet zubt po celém obvodé kola vZdy pti pootoceni o jeden zub
4. Vypocitame odchylku rozméru pres zuby podle vztahu

w

V=Ms— Mm M;— vypocitana hodnota rozméru pres zuby

5. Podle normy uréime pro dané rozméry a stupen presnosti kola dovolené odchylky rozméru ptes zuby
6. Nakreslime odchylkovy diagram, ve kterém vyznacime pribéh odchylek v zavislosti na poctu zubl
kola a toleran¢ni pole pro dané rozméry a stupen presnosti kola

Schéma méreni:

== ‘ i; =1

Namérené a vypocitané hodnoty:

Me¢ftena poloha
Namétfena
hodnota pies
zuby M

(mm)
Odchylka
v=Ms— Mn
(mm )

Stupen presnosti kola:

Skupina boc¢ni vile:
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Vyhodnoceni méreni:

12



Jméno

STREDNA ODBORNA SKOLA Trida

HANDLOVA Uloha &islo

Datum méreni

Hodnoceni

Nazev Glohy: MERENi A KONTROLA OZUBENYCH KOL V KONSTANTNI VYSCE A TLOUSTCE ZUBU

Zadani Ulohy:  Zjistite, jestli dané kolo vyhovuje danému stupni presnosti a skupiné bocni vile
mérenim v konstantni vysce a tloustce zubu.

Pouzité pfistroje a pomucky:

Por.c. Pfistroj - pomucka STN Inv. Cislo Cena

Podminky pfi méreni Teplota Tlak Relativni vihkost

Princip méreni:

Konstatni vyska je vyska zubu, kde tecna k zakladni kruznici prochazejici prisecnikem kruznice s osou zubu
pretind bok zubu. Konstantni tloustka a vyska je zavisla na zakladni rozteci, to znamen3, Ze neni zavisla na
poctu zubd, ale pouze na modulu. Nevyhodou je, Ze méreni je zavislé na presnosti priméru hlavové kruznice.

1. Vypocitdme konstantni vysku zubu ( hy)

cosa .sina
hye =m. (1 — 2520
2. Vypocitame konstatni tloustku zubu sk

m- modul ozubeného kola a- Uhel zabéru

13



.M cos?.a

Sk =
2
3. Na zuboméru nastavime hodnotu konstatni
vysky hi

4. Odmérfime tloustku zubdl s, po celém obvodé
ozubeného kola

5. Podle normy uréime pro dané rozméry
a stupen presnosti kola dovolené odchylky
konstatni tloustky zubu.

6. Vypocitame odchylky konstatni tloustky zubu (
v)
V = Sks - Sk

7. Nakreslime odchylkovy diagram, ve kterém
naznacime pribéh odchylek v zavislosti na poctu zubl kola a toleran¢ni pole pro dané rozméry
a stupen presnosti kola

Schéma méreni:

sk — konstantni tloustka zubu
hk— konstantni vyska zubu

D — primér roztecné kruznice
Dp— prmér zakladni kruznice
D¢ — primér patni kruznice

t — te¢na k zakladni kruznici

Namérené a vypocitané hodnoty:

M¢fteny zub ¢.

Naméfena
tloust’ka zubu Sks
(mm)

Odchylka
V = Sks - Sk
(mm)

Stupen presnosti kola:

Skupina bocni vile:
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Vyhodnoceni méreni:
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Jméno

STREDNA ODBORNA SKOLA Trida

HANDLOVA Uloha &islo

Datum méreni

Hodnoceni
Nazev Ulohy: MERENI ROZMERU POSUVNYM MERIDLEM
Zadani ulohy:  Pomoci posuvného méridla zjistéte rozmeéry dané soucastky. Vypocditejte u jednoho

z mérenych rozmérl soucastky primeérnou hodnotu, pravdépodobnou chybu méreni
a vysledek méreni.

Pouzité pristroje a pomucky:

Por.c. Pfistroj - pomlcka STN Inv. Cislo Cena

Podminky pfi méreni Teplota Tlak Relativni vihkost

Princip_méfeni: VloZzenim mérené soucdstky mezi méfici ramena /Celisti - dotyky/ posuvného méftidla

a odectem Udaju z displeje zjistime hodnotu méreného rozméru.
Popis méreni:

4. Pred mérenim zkontrolujeme stav posuvného métidla vizualni prohlidkou.
5. Podle tvaru méreného rozméru soucastky volime jeji vhodné umisténi mezi mérici ramena /Celisti -
dotyky/. Po pfitlaeni ocisténych méficich ramen bez vile na ocistény povrch mérené soucastky

odecteme z displeje méreny rozmér Xi. Tento rozmér zapiSeme do tabulky ¢. 1. Méreni opakujeme

16



vicekrat. Ze zjisténych hodnot vypocitdme aritmeticky primér X, ktery predstavuje hodnotu

méreného rozméru soucastky.

6. Podle vlastniho vybéru provedeme u jednoho z mérenych rozmérd 10 méreni. Namérené hodnoty

zapiSeme do tabulky €. 2 a vypocitdme pridmérnou hodnotu X,, velikost odchylky €k, druhou mocninu

odchylek Ekz, pravdépodobnou chybu méreni O a hodnotu vysledku v.

Schéma méreni:

Namérené a vypocitané hodnoty:

17



Priklad vypoctu:

Priimérna hodnota-:

Y ek?

2
0= i’g n(n-1)

Pravdépodobna chyba:
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Vysledek méfeni:

Vyhodnhoceni méreni:

19



Jméno

STREDNA ODBORNA SKOLA Trida

HANDLOVA Uloha &islo

Datum méreni

Klasifikace

Nazev ulohy: MERENi A KONTROLA OZUBENYCH KOL

Zadani ulohy: Zjistéte, zda dané kolo vyhovuje danému stupni presnosti a skupiné bo¢ni viile mérenim
zakladni roztece.

Pouzité pristroje a pomucky:

Por.C. Pfistroj - pomucka STN Inv. ¢islo Cena

Podminky pfi méreni Teplota Tlak Relativni vihkost

Princip méreni:

Rozte€ je vzdalenost dvou po sebe nasledujicich stejnolehlych bokl zubd. V dlsledku odchylek roztece
vznikad nepravidelny zabér zubd, hluk a zvySené opotrebovavani ozubeného kola. Rozte¢ mizeme méfrit na
roztecné kruznici (zubova roztec P, ) nebo na zabérové pfimce (zadkladni roztec P, ). Plati mezi nimi vztah P,
=Pr.cos QA =TU . m. cosQ. Obycejné méfime zakladni roztec, kterd se kontroluje pfistroji, které jsou

nastavené na presnou hodnotu pomoci mérek a zjistuji pfimo hodnotu zakladni roztece. Velikost roztece je
ovlivnéna uhlem zabéru a odchylkami profilu.

20



Popis méreni:

1. Nastavime méfidlo na jmenovitou hodnotu zakladni roztece pomoci bloku mérek

Namérime odchylku zakladni roztece P,

3. Podle normy uréime pro dané rozméry a stupné presnosti kola dovolenou odchylku zakladni
roztece

4. Zakreslime prlibéh odchylek v zavislosti na poctu zubl do odchylkového diagramu a vyznacime
tolerancni pole odchylky zakladni roztece

5. Posoudime , zda je dodrZena zakladni rozte¢ a zda mérené ozubené kolo vyhovuje danému stupni
presnosti a skupiné bocni vile.

™~

Schéma méreni:

1,2 - konétantné mierke
3 - vyménné modulovd mderks
4,5 = dotnk- stojaniekn

\/7/—LW+::'*‘@
INNNAEE
1\\\ ]

\
RAAAS

‘dotek odehjlkoms.
pristroja ‘
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Namérené a vypocitané hodnoty:

Me¢éteny
zub ¢.

Odchylka
roztece

(um )

Stupen presnosti kola:

Skupina bocéni vile:

Vyhodnoceni méreni:
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Jméno
Trida
r r o4 ,
STREDNA ODBORNA SKOLA Uloha cislo
HANDLOVA Datum méreni

Klasifikace

Nazev ulohy: Méreni tvrdosti podle Rockwella

Zaddani ulohy:  Pomoci tvrdoméru urcete tvrdost dané strojni soucastky a z namérenych hodnot urcete

druh materialu soucastky.

PouZité pfistroje a pomucky:

Por.C. Pfistroj - pomucka STN Inv. Cislo

Podminky pfi méreni Teplota Tlak Relativni vihkost

Princip méreni:

Kritériem pro hodnoceni tvrdosti podle Rockwella je hloubka vtisku. Pfi zkousce tvrdosti podle Rockwella
vtlacujeme do vhodného pripraveného zkouseného materidlu pfi metodé ,B“ kalenou ocelovou kulic¢ku
s primérem 1/16, t.j. 1,5875 mm.

Pfi metodé ,,C” vtlacujeme diamantovy kuZel s vrcholovym Uhlem 120° nejprve predbéznym zatizenim 10
kp (98,07) — vtisk h1 (obr. 3B) a nasleduje zatizeni 140 kp (1373 N) — vtisk h2.

Pod ucinkem zatiZzeni F = 10 + 140 kp (98,07 + 1373 N) = 150 kp (1471,07 N) se vytvofi vtisk s hloubkou h =
h1l + h2. Jeden stupen tvrdosti odpovida hloubce vtisku 0,002 mm.

Popis méreni:
1. Pfipravime zkuSebni vzorek
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2. Nastavime tvrdomér na predzatéz (mala rucicka je na ¢erveném bodé, velka je svisle)

3. Opatrné spoustime zatéz a vydrzime asi 10 sekund

4. Zajistime zavaii. Pfi hodnoté predzatéze odcitdme namérenou tvrdost. Tvrdost podle Rockwella se
vyjadfuje Cisly urcujicimi hodnotu tvrdosti a pismeny HR s uvedenim stupnice tvrdosti. Pfiklad
smluveného oznaceni tvrdosti 60 jednotek podle Rockwella, stanoveného metodou, stupnice “C” —
60HRC a priklad smluveného oznacdeni tvrdosti 50 jednotek podle Rockwella, stanoveného
metodou, stupnice “B” — 50HRBS. V pfipadé pouZiti kuli¢ky z tvrdokovu potom 50HRBW.

Méreni opakujeme 10-krat

Z primérné hodnoty zjistime pomoci tabulek druh materidlu soucastky

o w

Schéma méreni:

SARERELL Y,
Lt

Obrazek 2. Rockwellitv tvrdomér
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Namérené a vypocitané hodnoty:

Priklad vypoctu:

., _ Im
Prdmérnd hodnota: *pr = =,
9= + 2 | Yek?
Pravdépodobna chyba: ¥ = +3.|nm-1)
Vysledek méreni: V= Xyt 0

Vyhodnoceni méreni:
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STREDNA ODBORNA SKOLA
HANDLOVA

Jméno

Tfida

Uloha ¢&islo

Datum méreni

Klasifikace
Nézev ulohy: MERENI UHLU UNIVERZALNIM UHLOMEREM
Zaddana ulohy: Pomoci univerzalniho uhloméru zmérte thly dané soucastky.
PouZité pfistroje a pomucky:
Por.C. Pfistroj - pomucka STN Inv. Cislo Cena
Podminky pti méreni Teplota Tlak Relativni vihkost

Princip méreni:

Stupnice na nehybném meéficim kotouci je rozdélenda na 4
kvadranty po 90°. Kotouc je pevné spojeny s ramenem, jehoz
pfiloZzné hrany tvofi pravy uhel. Hrany ramena jsou rovnobéziné
s nulovymi ¢arkami na stupnici nehybného kotouce. V ose
nehybného kotouce se otdci jiny kotouc soboustrannym
noniem a drzadlem pravitka, které po nastaveni Zadané polohy
ru¢né zabezpecime sSroubem. Kotouc nonia zabezpecime matici.

Popis méreni:
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Nonius ma od nulové ¢ary/ ve stfedu/ na kazdou stranu 12
délek, co umoznuje pocitat rozmér s presnosti 5 minut. Stupné
pocitdme na stupnici nehybného kotouce. Carka nonia, ktera se
nejvice kryje ¢arkou zakladni stupnice, udava pocet minut.
Nevyhodou univerzdlniho dhloméru je, Ze ma malou dosedaci
plochu, coz se projevuje mensi pfesnosti obzvlast pfi méfeni
delSich dkosu. Pri méreni je potreba dbat na to, ve kterém
kvadrantu se méfri, protozZe ¢asto dochazi k hrubym omylim.

Schéma méreni:

Namérené a vypocitané hodnoty:

Zadané Naméfené
hodnoty hodnoty

0z (°) Ok ()
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Priklad vypoctu:

Vyhodnoceni méreni:

€k

o; -

Olk

28



Jméno

STREDNA ODBORNA SKOLA Trida

HANDLOVA Uloha &islo

Datum méreni

Klasifikace

z

Nazev ulohy: MERENI A KONTROLA ZAVITU POMOCI MERICiICH DRATKU

Zadani Ulohy: Vypocitejte priimér méticich dratkd a zmérte rozmér pres vybrané méfici dratky

Vypocitejte odchylku stfedniho priméru zavitu a posudte, zda je v dovolenych mezich

Pouzité pristroje a pomucky:

Por.c. PFistroj - pomUcka STN Inv. Cislo Cena

Podminky pti méreni Teplota Tlak Relativni vihkost

Princip méreni: Na presné a jednoduché méreni stfedniho priméru zavitl d, se pouzivaji tfi méfici dratky.
Na zdkladé hodnoty namérené pres dratky mikrometrem nebo pFesnéjsi komparaénim pfistrojem se
pomoci prislusnych vztahl vypocita stfedni prdmeér zavitl nebo se vyhleda v tabulce.

Popis méreni:

1. Vypoctem urcime pramér méficich dratkd d, a vybereme ze sady vhodné dratky podle stoupani

0 rozméru dp.

2. Vypocitame rozmeér pres dratky vMd,.

29




vMd; = d; + 3dp — 0,866.5 + K1 — K; (mm)
3. Vypocitame odchylky stfedniho priméru zavitu vd, = nMd; — vMd, (mm)
4. Vyhleddme v normach dovolené odchylky a posoudime, zda vSsechny mérené hodnoty stfedniho
prameéru lezi v dovolenych mezich.
tdMd; < nMd,< thMd;
kde t jsou uvedené technické meze d — dolni, h — horni. Rozméry a tolerance zavitd jsou uvedené

v normach.

|
4

’é B
— =L
ye

Schéma méreni:

Velky pramér zavitu d =

Stredni prdmér zavitu d; =

Stoupani zavitu s =

Vypocet priméru méracich dratkd do
pre o= 60°

do=0,577.s

Primér pouZitych dratkl dp =
Dovolené odchylky zavitu:
es=

ei=
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Namérené a vypocitané hodnoty:

Cislo méfeni

dratky nMd>

Nameéfeny rozmér pies
(mm)

Odchylka stiedniho
priméru zavitu vd,
(mm)

Priklad vypoctu:

Vypocet rozméru pres dratky vMd,:

V|V|d2 = dz + 3dD - 0,866.5 + K;— K,

Vypocet korekce K, Ko.(k=10N)

dD.S2
d3

K, = 0,086

Vypocet odchylky stfedniho priiméru zavitu vd,.

de = nMdz - VMdz

Vyhodnoceni méreni:

K, =4.1073.
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Jméno

STREDNA ODBORNA SKOLA Trida

HANDLOVA Uloha &islo

Datum méreni

Klasifikace

Nazev ulohy: MERENi A KONTROLA ZAVITU MIKROMETREM S VYMENITELNYMI DOTYKY

Zadani ulohy: Zméfte a zkontrolujte stfedni prdmeér zavitd mikrometrem s vyménitelnymi dotyky

Vypocitejte odchylku stfedniho priméru zavitu a posudte, zda je v dovolenych mezich

Pouzité pristroje a pomucky:

Por.c. PFistroj - pomUcka STN Inv. Cislo Cena

Podminky pti méreni Teplota Tlak Relativni vihkost

Princip méreni:  Stfedni priimér zavitu d, méreny mikrometrem s vyménitelnymi dotyky, které maji na
kazdé stoupdni urcitou velikost, se odecita na displeji mikrometru. Méreni je vyhodné jen pfi mensich
pozadovanych presnostech (dilenské méreni ), protoze dotyky maji styk s velkou plochou zavitu, takze

odchylky vrcholového Uhlu ovliviiuji méreni.
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,

Popis méreni:

Ocistime méreny povrch a vybrané dotyky mikrometru
Odméfime stfedni primér zavitl d,, a jeho hodnotu zapiseme do tabulky.
Méreni provadime x krat po délce kontrolovaného (méreného) zavitu

Vypocitame odchylky stfedniho priméru zavitu vd, = dan—d2 (mm)

vk wnNe

Vyhledejte dovolené odchylky a posudte, zda vSechny mérené hodnoty stfedniho priméru lezi

v dovolenych mezich.

Schéma méreni:

Mikromet:r ns  meranis
stredného priemeru AVt pomocod
sipravy vymenitelnyeh dotykadis

; SR — =
=
NN
RN ™,
' 3 --\\».’3
Meranie stredného priemecu zédw-
tu makromatiom
12 vywenitelng dotfsnlis J releen mizumetes,
4 — meraay mhvit
Namérené a vypocitané hodnoty:
Velky pramér zavitu d =
Stredni prdmér zavitu d, =
Stoupani zavitu s =
Dovolené odchylky stfedniho priméru zavitu es= ei=
Cislo méfeni
1 2 3 4 5 6

Naméfeny rozmér dzn
(mm)

Odchylka sttedniho
prameéru zavitu vd,
(mm)
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Priklad vypoctu:

Vypocet odchylky stfedniho priiméru zavitu vd,:

Vyhodnoceni méreni:
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