Mérőeszközök csoportosítása 

A pontos mérés és az ellenőrzés feltételei:
· Helyes mérő-, ill. ellenőrző eszköz megválasztása. 
· A mérőpofák pontosan illeszkedjenek a munkadarabhoz. 
· A mérési sík merőleges legyen a munkadarab tengelyvonalára. 
· A mérési hőmérséklet 20 °C. 
· A megfelelő mérőerő használata. 
· A mérő és ellenőrző eszközöket tartsuk tisztán.
A mérő- és ellenőrző eszközöket többféle szempont szerint lehet csoportosítani: 
· A mérőfelület szerint: merev vagy állítható. 
· A mérési pontosság szerint: egyszerű vagy nagypontosságú 
· A kijelzés módja szerint: analóg (mutatós) vagy digitális.  

Szerkezeti kialakítás szerint lehetnek:
· egyszerű osztásos eszközök (pl.: hosszmérők, tolómérők, szögmérők),
· mikrométeres szerkezetűek (csavarelven működők), 
· fogaskerekekkel, szögemelőkkel működők (mérőórák), 
· optikai mérőeszközök (optikai hosszmérő gépek), 
· pneumatikus mérőkészülékek, 
· villamos mérőkészülékek.

Egyszerű, nem állítható mérőeszközök (hosszmérők) 

A gépiparban az egyszerű hosszmérések általánosan használt eszközei a hidegen hengerelt, edzetlen acélból készült mérőszalagok és mérőlécek, illetve mérővonalzók.

Acél mérőszalagok: 0,1-0,15 mm-es vastagságú, 10-15 mm-es szélességű, 100-5000 mm-es hosszúságúak, szabványos kivitelben készülnek.
A mérőszalag anyaga mérettartó, kopásálló, nem mágnesezhető és korrózióálló acél legyen. A mérőszalagok tokos és karos kivitelben készülnek.
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Mérőlécek:
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Mérőhasáb készlet
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Mérőhasábok összerakása. 
A nagy felületi simaság miatt összetapadnak a hasábok!
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Keretbe szerelt mérőhasábokkal való ellenőrzés!
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Fontos megmunkálási követelmény, hogy a munkadarab sík felületei egyenletes síkot alkossanak. A felületi egyenletesség ellenőrzésére több mérőeszközt is használhatunk. Egyszerűbb, a kis műhelyekben is megtalálható ellenőrzőeszközök:
· derékszög, 
· acélvonalzó, 
· hajszálszög vonalzó. 
Az ellenőrzéshez a fenti eszközök esetében a fényrés módszert alkalmazzuk.
A vizsgálat menete: 
1. A munkadarabot az egyik kézben tartva az ellenőrzőeszközt a vizsgálandó felületre helyezzük. 
2. A munkadarabot a ráhelyezett vonalzóval szemmagasságba emeljük, és a fény felé fordítjuk. 
Értékelés: 
· Amennyiben a vizsgált felület tökéletes, a mérőeszköz teljes felülete felfekszik az ellenőrzött felületre. A fényrés egyenletes, vékony. 
· Ha a fényrés egyenetlen a mérőeszköz és a vizsgált felület között, akkor a megmunkálás nem megfelelő. 
	
Megfelelő felület
	
Homorú felület

	
Domború felület
	
Hullámos felület


Ellenőrzési képek
A kérdéses felület egyenletességét és síklapúságát az élekkel párhuzamosan szélességi és a hosszsági irányban, valamint átlósan is több állásban kell vizsgálni.
Mivel jellemzik a felületi érdességeket?
	A felületi érdesség az anyag szerkezetétől és a gyártási technológiától függ.
A felületi érdeségek jellemzésére rendszerint:
· az Ra áátlagos felületi érdességet (a mérési hosszon belül az észlelt rofil középtávától mért eltérések abszolút értékének átlaga)
· az Rz egyenetlenség magasságot (a mérési hosszon belül mért 5 legnagyobb érdesség átlaga)
· az Rmax legnagyobb felületi érdességet (a mérési hosszon belül a fenékvonal és a tetővonal átlaga)
hanszálják, bár a felületi érdesség  jellemzésére már mérőszámok is rendelkezésre állnak.
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https://youtu.be/zh_1qghhbIo  felületi érdesség  8’



https://youtu.be/cfCClqaOV18  felületi érdesség vizsgáló   6’


https://youtu.be/Y-vmtAn5X-Q   érdesség mérő   5’



https://youtu.be/IU6-__Mtu8o   Géprajzi alapok 1,5  óra
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