Metroldgia — vypracované otazky

1. Kvalita vyrobkov.

- je subor jeho vlastnosti prejavujucich sa v damdwli prizn&nymi funkciami. Kvalita je
teda toco robi danu vec vecou,dity vyrobok danym vyrobkom. Kvalit je nekofre véa

a pre ich skimanie je vhodné vytubuircité triedy, skupiny, podskupiny, az typy vyrobkov.
V ramci skupiny potom mézeme skutrzharakterove vlastnostip do intenzity a vikosti,

a uvazova o urovni danej kvality.

2. Spd’ahlivost’ vyrobkov.

- je vSeobecna vlastnosbjektu spoivajuca v schopnosti pihpozadované funkcie pri
zachovani stanovenych prevadzkovych ukazdweate danych medziach adase potia
stanovenych technickych podmienok. Bgdivos’ je suhrnnd vlastnésndze zahtova’
napr. bezporuchovészivotnos, udrzovaténog’, opraviténog’, skladovaténog’,
pohotovos, bezpeénog’ jednotlivo alebo v kombinacii.

3. Porucha —o to je + graf.
- je jav sp@ivajuci v ukorgeni prevadzkyschopného stavu objektu.

A — zabeh
B — normalna prevadzka
C — ukorgenie prevadzky

4. Inovécia.

Za inovovany sa poklada taky vyrobok, v ktorom saifivne meniaspa jedna vyznamna
vlastnos. Je dosiahnuta vhodnejSim rieSenim, efektivnegchinologiou resp. lepSim
vyuzitim materialov¢o v kon€nom désledku prindSa spoensky prinos. Pozname 7 radov
inovacii.

rad predstavuje jednoduchu kvantitativnu zmewmkqy a ich vZahov

rad zmena orientacie prvkov

rad zmena vo vnutor. funkciach vyrobkov

rad¢iastainé zmeny radu prvkov

vonkajSie funkcie vyrobkov sa menia

vznik nového druhu vyrobkov

existencia noveho radu vyrobkov
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5. Design.
Pri pocite kvalitného vyrobku sa na prvom miesti&atipje jeho prijemny vzad a to
dokonalos tvarov, harmonia, farieb a vyslovuje sa uznanggiel vyrobku.
Design sa vysvétje ako tvoriv&innog’, ktorej cidom je formovanie harmonického sveta
predmetov, ktory byo najlepSie uspokojoval materialne a duchovné pgttveka. BeZzne
sa rozliSuje: - bezny design /na bezné predmety/
- priemyselny design orientsgena vyrobky v priemysle, orientujd sa na :

- estetickos

- ergonomickos

- ekologickos

6. Presnos.

- je stupé priblizenia sa skutmych hodn6t nejakej velny k hodnotam, ktoré sa pre tato
veli¢inu vyZaduja. Stupne presnosti sa daj€itupre kazdu prilezita’sosobitne, ale pre
I'ahSie dorozumenie sa pouz’vaju stupne presnosti ISO

Nepresnotje rozdiel medzi skutmou a vyzadovanou hodnotou nejakej &ialy. V pripade
nepresnosti vo vyrobe hovorime o vyrobnych odchohkd/ pripade nepresnosti merania
hovorime o chybach merania.

7. Chyby merania.

Meranie je délezitym prostriedkom v procese pozaamaterial. sveta.

Vysledok merania dostavame prostrednictvom zmystbvschopnassa snazime znasabi
pouzitim pristrojov. Zmysli a pristroje su nedokién#rostredie, v ktorom meriame

a meracia metoda tiez ovplywju nameranu hodnotu. To vSetko nam tvori podmienky
merania, ktoré v kazdom okamihu pésobia inak néediky merania. Namerané hodnota sa
skutainej hodnote viac alebo menej priblizuje. Absolithgba merania potom bude:

E=nX-sX n —namerana hodnota s —askidt hodnota

Ciel'om merania je @it/zistit/ nameranu hodnotu adi chyby /nepresnosti/ merania.
PretoZe nepoznédme skamal hodnotu, ale len hodnotu v nejakom priblizeavadzame tvz.
konveréne pravi hodnottNou nahradzame skutod hodnotu a je to hodnota zistena s takou
presnosou, ktorl je mozné pre naSeely zanedb&a Aby sme wtili celkovl chybu merania
a tym aj skuténu hodnotu musime &ir’ ich priiny vzniku. Z tohto désledku mézeme
celkovu chybu merania rozdgli - systematické chyby

- ndhodné chyby

E=A+e

8. Rozdelenie meradiel.
1. pod’a spdsobu meraniameradla so stalou hodnotou
- medzanéradla a kalibre
- stupowé meracie prostriedky
2. poda triedy presnostt etaldony / s maximalne dosiahnutou presnas
- zdkladnéradl4 /pouzivaju sa na ciachovanie a kontrolu

laboratornych meradiel/
- labonatté meradla /pouzivaju sa na presné merania
v laboratdriach a na kontrolu prevadzkovych meiadie



- prevadzk meradla /pouzivaju sa dagtejSie v prevadzkovej
cinnosti/
3. rozdelenie pd &elu: - na meranie ok a uhlov
- za@vit ozubenych kolies
- rbzhytvarov a ich odchylok
- drsthigmovrchu
- Spdiceameradla
4. pod’a prevodu pouzitého na 2&enie meranych veélin: - s prevodom mechanickym
- @podom elektrickym
- €podom optickym
- €podom pneumatickym
- ankbinaciou spomenutych
5. pod’a tohodi pri merani pésobi meraci tlak alebo nieneradla dotykové
- meradizdotykové
6. pod’a patu meranych rozmerov:na meranie jedného rozmeru
- ha meranie viacerych rozmero¢asne
7. pod’a stuia mechanizacie a automatizacie
8. poda toho, v ktorej faze vyroby sa pouzZivajimeradla opetmé /p&as vyroby/
- meradla kontrolné fastainom alebo

Uplnom dokosieni séiastky/

9.Medzné meradl4 — kalibre.
Pouzivame ich na kontrolu priemerov hritalea dier. Maju dveéasti dobru a nepodarkovu.
Zistime nimi¢i je stiastka vyrobend v tolerancii / v rozmedzi dovoldnkiodnot/. Kalibre
delime na: - dielenské

- porovnavacie

- preberacie
Dobra strana je dlhSia ako nepodarkova. Ak je dibatovena v tolerancii prejde dobra
strana cezu vlastnou hmotna'®u. Nepodarkova strana je kratSia, fékla je oznéena
cervenym péasikom. V netolerovanej diere sa zachytava

10. Meradla so stalou hodnotou.
slizZia ako etalony mier v priemysle a z nich s&asipjSie pouzivaju: - koncové mierky

- uhlové mierky

- vzorky drsnads
povrchu
Koncové mierky su drahé a sliZia na meranie v&sbje. Su to kolmé alebo Stvorcové
hranoly, vyrobené z ocele odolnéivopotrebeniu. Spajaju sa adhéziou. Pri praci paume
latkové rukavice. Spaja sa maximalne 5 dielikov.
Uhlové mierky mozno nastavpo 30 sekundach. Spéjaju sa adhéziou.
Vzorky drsnosti povrchu slizia na kvalitativne hotémie drsnosti povrchu. Porovnavanie sa
robi: volnym okom, hmatom alebo porovnavacim mikopom.

11. Stupnicove meracie prostriedky — rozdelenie.
1. ciarkové dZkové meradl&u prostriedky na meranié&Zdk a patria sem: - obeveé pravitka
- stiéacie

a skladacie metre



- stupnice rdéznych

meracich pristrojov /meraju s nepresimas= 1 mm/
2. mikrometrické meracie pristrojeti dzkové meradla, u ktorych je rozmetovany pgtom
ota’ok a pootdeni mikrometrickej skrutky/
3.pristroje s mechanickym prevodgnatria sem: pristroje s pakovym prevodaith
konsStrukcia je zaloZena na principe dvojramennkey paristroj hmahadlo /

- pristroje s pruzinovym prevodansu
zaloZzené na principe pruzin. Pristroj mikrokéator/

- pristroje s prevodom ozubenycHi&s
/najpouzivatenejsi jeciselnikovy odchylkomer- komparator. PouZzivaju saaajneranie
hrubky preto ich nazyvame aj hrabkomery/

pristroje s kombinovanym prevodom
/pristroj- intometer meria odchylky vnatornych roamv. PouzZivame intometer s dvoma
meracimi dotykmi. Pasameter meria vonkajSie rogmieojdotykovy intometer volame
pasimeter a pouziva sa na kontrolu valcovych otwsroeparnym p&gom nerovnosti po
obvode. Dovolena nepresiige £ 2 um./
4. pristroje s prevodom mechanicko — optickyrtychto pristrojov dosiahneme 2g&énie
opakovanym obrazom v zrkadlach. vyuzZivaju sa tastwiosti objektivu a vykyvného zrkadla.
5. projektory a mikroskopgouZivaju sa na kontrolu tvarovych najméa malyatiasiok,
pripadne na meranie malyctzok a uhlov.
6. interferedné meracie pristrojpatria k najpresnejsSim, vyuzivaju interferenciu
7. pneumatické meracie pristrgé zaloZzené na dvoch principoch: tai&gnie zmeny tlaku
v tlakovej komore

- Zigovanie mnozstva
vyteceného vzduchu
8. meracie pristroje s prevodom elektrickyguzivame zmenu elektrickej vé&hy na
hodnotenie zmeny geometrickej witly. M6Zeme ich rozdelina : - kontaktné induké

- kapacitné elektronkove

- fotoelektrické

9. pristroje s inymi a kombinovanymi prevodmi maijareliciny

12. Pristroje s mechanickym prevodom — rozdelenie.
vid’. otdzka 11

13. Zakladné pojmy: SR- skut@&ny rozmer, HMR- horny medzny rozmer, DMR- dolny
medzny rozmer, T- tolerancia, MR- medzny rozmer, nilova ¢iara.

SRje rozmer skuténe vyrobeny na hotovej &astke. Bude vzdy kolisar urcitych medziach
medzi dvomi medznymi rozmermi.

DMR je najmensim dovolenym rozmerom prvku

T — tolerancia rozmeru je rozdiel medzi hornym angiol medznym rozmerom
Toleran’né pole resp.MRe pole medzi dvomé&arami zobrazujucimi dolné a horné
odchylky. Je ufené vékos'ou tolerancie a jej polohou k nulovggre.

Nulovaciara je totoZzna s menovitym rozmerom a pouziva sa pazanenie medznych
odchylok.

Menovity rozmer je predpisany na vykresenNa vZahuju odchylky pre dieru a hriakle




14. Ulozenie.
- je vzrah vyplyvajaci z rozdielu rozmerov dvochégstok utenych na spajanie pred tymto
urcenim. UloZenie méze By- s v@ou /hriadé je vZzdy mensSi/

prechodné / pri spajani mozethydra aj presah/

s presahom /hriadige vzdy v&Si ako diera/

15. Stupne presnosti.
su utené ako rad nasobkov toletarj jednotky /i, | /. Pre vyp®t toleragnej jednotky su
uréené vrahy:

i=0,453/D +000ID  pre D< 500 mm
| =0,004D + 2,1im] pre D > 500 mm

D =B, D, [mm)]
pre D< 500 mm ITO1 0,3+0,008D
ITO 0,99%012D i — tolekanednotka
IT1 0,8620D k — et tolera. jednotiek
IT2-IT18Tn=k.z

16. Drsnog®’ povrchu.
sa rozumie pravidelné a nepravidelné nerovnostighan Pri drsnosti rozliSujeme :
1. pozdZnu drsnogvznika v smere rezného pohybu a je tvorena vyah#m krystalov
materialu a deformaciami spésobenymi nastrojom.
2. prigina drsnosje tvorena tvarom nastroja a jeho pohybomiazlom na obrobok. Je
v&Sia ako pozi¥na drsnoga preto sa hodnoti
Drsnos’ povrchu jetas’ geometrickych odchylok /nerovndpovrchu s relativne malou
vzdialenosou.

17. Stredna aritmetick& odchylka profilu — Ra.
-je strednd aritmeticka hodnota absolutnych oddhgtofilu v rozsahu zakladnejizky

1 I
R= 1y
0

l- zékladna ézka pre drsnasje dzka zakladnegiary pouzivana pre oddelenie nerovnosti
charakterizujdcich drsnés

dx

18. Vyska nerovnosti profilu z 10 bodov — Rz. ’
- je stredn& hodnota z absolutnych vySok piatigh&taich vystupkov profilu albok piatich

s
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RZ —i=1 i=1
1C




19. Meranie vonkajSich kuz&ovych ploch.
Pri merani rozmeru plati zasada aby styk medzi meerglochou a plochou meracieho
dotyku bol bodovy. Preto je potrebné aby meradistqmje mali moZznasupina’ meracie
dotyky . Pri merani je dblezité néjsmer merania, aby sme spravnélurozmer danej
plochy. Pri kontrole kuZ@vych pléch pouzivame kubevé kalibre. Dosadnutie kalibra
posudzuje kontrolér pdd pohybov kalibra pri jeho vykyvovani.

1. Na meranie uhla vonkajSich kideych pléch s&asto v praxi pouzivaju rovnaké
valceky a koncové mierky. Presnogyhotovenia meraného uhla zavisi od presnosti
nameranych hodnét. Priemerna chyba j@0 sekuand.

1
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2. Menej presnym sp6sobom merania je me@on@ocou meracich kruzkov.

a 1

tg—=—(d, -d E—l1
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Rozmer meriame do 10000 mm pomocou pevnych alebavpgch meradiel /kalibre —

jednostranné alebo dvojstranné/

20. Meranie vnutornych kuzd’ovych pléch.
Pri merani rozmeru plati zasada aby styk medzi meerglochou a plochou meracieho
dotyku bol bodovy. Preto je potrebné aby meradistqmje mali moZnasupina meracie
dotyky . Pri merani je dblezité néjsmer merania, aby sme spravnélurozmer danej
plochy. Pri kontrole kuZ@vych pléch pouzivame kubmvé kalibre. Dosadnutie kalibra
posudzuje kontrolér pdd pohybov kalibra pri jeho vykyvovani.

1. Uhol vnutornej kuZ®vej plochy meriame pomocou dvoch gigk rozneho priemeru.

h]_: L—Ll

h2=|_—|_2

ho=h =-Ls+Ly
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Velky rozmer do 10 000 mm meriame pomocou odpichov.



