
2. Mérőhasábok, sablonok, idomszerek 

A mérőhasábok téglatest alakúak és a vastagságuk illetve a hosszuk különböző. A szélességük 
szabványos, 9 mm, másik méretük a kisebbeknél (10 mm-ig) 30 mm, 10 mm felett pedig 35 mm és a 
harmadik oldalpár, a leppelt (fényes/tükrös) felületeik közti méretet testesítik meg. Mérőhasábot lehet 
egyenként és készletben beszerezni. A mérőhasáb attól válik etalonná, hogy mellékelnek hozzá egy 
kalibrálási bizonyítványt, ami tartalmazza a hasáb egyedi, begravírozott azonosítója mellett a 
rendszeres és a véletlen hibájának értékét (lásd mérési hibák). 1 mm-nél vékonyabb mérőhasáb ritkán 
fordul elő (pl. 0,5 mm-es), és fokozottan kell rá vigyázni, mert ezek könnyen elgörbülhetnek. A kisebb 
készletek a következő méretsort tartalmazzák (értékek mm-ben): 

1,005 10        
1,01 1,02 1,03 1,04 1,05 1,06 1,07 1,08 1,09 
1,1 1,2 1,3 1,4 1,5 1,6 1,7 1,8 1,9 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

11 12 13 14 15 16 17 18 19 
21 22 23 24 25 20 50 75 100 

2.1 táblázat: 47 elemes mérőhasábkészlet elemei 

0,5 1,1 1,2 1,3 1,4 25 50 75 100 
1,001 1,002 1,003 1,004 1,005 1,006 1,007 1,008 1,009 
1,11 1,12 1,13 1,14 1,15 1,16 1,17 1,18 1,19 
1,21 1,22 1,23 1,24 1,25 1,26 1,27 1,28 1,29 
1,31 1,32 1,33 1,34 1,35 1,36 1,37 1,38 1,39 
1,41 1,42 1,43 1,44 1,45 1,46 1,47 1,48 1,49 
1,5 2 2,5 3 3,5 4 4,5 5 5,5 
6 6,5 7 7,5 8 8,5 9 9,5 10 

10,5 11 11,5 12 12,5 13 13,5 14 14,5 
15 15,5 16 16,5 17 17,5 18 18,5 19 

19,5 20 20,5 21 22,5 23 23,5 24 24,5 
2.2 táblázat: 99 elemes mérőhasábkészlet elemei 

A nagyobb mérőhasábkészletek 2.2 táblázat szerinti méreteket tartalmazzák. A mérőhasábkészletnél 
fontos a felbontása, ami alatt a legkisebb összeállítható méretkülönbséget értjük. Az első, 47 elemes 
készletből 3 mm felett tetszőleges méret megvalósítható, de csak 0,005 mm-es felbontásban. A 99 
elemes mérőhasábkészletből 2 mm felett tetszőleges méret összerakható 0,001 mm-es felbontásban. A 
nagyobb mérőhasábkészlet további előnye, hogy sok méret kevesebb mérőhasábbal rakható ki.  
 Pontossági osztályaik növekvő sorrendben: 2, 1, 0, K.  Anyaga nagy kopásállóságú ötvözött acél 
(hőtágulási együtthatója 11,5±1,0x10-6K-1) vagy kerámia (9,3±1,0x10-6K-1). Minden mérőhasábon 
szerepel a mérete (a 6 mm-nél vékonyabbaknál a mérőfelületen) és egy egyedi azonosító. A 
mérőhasábokkal szemben a pontossági osztálytól függő, szigorú méret, síklapúsági, párhuzamossági 
és felületi érdességi előírásokat támasztanak. A mérettűrés és a síklapúságtűrés egy 8 mm-es 
mérőhasábra vonatkozóan [EN ISO 3650]:  

 K 0 1 2 
mérettűrés [µm] ±0,2 ±0,12 ±0,2 ±0,45 
terjedelem [µm] 0,05 0,1 0,16 0,3 
síklapúság tűrése [µm] 0,05 0,1 0,16 0,3 

2.3 táblázat: Mérőhasábok pontossági osztályai és a hozzá tartozó pontossági követelmények 

Ha egy méretet mérőhasábokból kell összeállítani, akkor arra kell törekedni, hogy a lehető 
legkevesebb hasábot használjunk fel, mert így a legkevesebb a hibatényező, és a hasábokat a letörölt 
mérőfelületeikkel (célszerű a vékonyabb hasábokat a vastagabbak közé tenni) kell úgy összeilleszteni, 
hogy a levegőt ki kell szorítani közülük. Ebben az esetben a külső légnyomás úgy összeszorítja a 
mérőhasábokat, hogy összetapadnak. A mérőhasábok kiválasztását a tört osztásértékek felől kezdjük 
és az egész mm-eket kiegészítjük a szükséges értékre. 
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Belső méretek (furatok) idomszerei (jelöletlen méretek µm-ben) 

névleges 
mérettartomány 

 
jel 

ISO tűrésosztály 

mm 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 
1-3 T 6 10 14 25 40 60 100 140 250 400 

H/2 0,6 1 1 1 1 2 2 5 5 5 
y 1 1,5 3 0 0 0 0 0 0 0 
z 1 1,5 2 5 5 10 10 20 20 40 

3-6 T 8 12 18 30 48 75 120 180 300 480 
H/2 0,75 1,25 1,25 1,25 1,25 2,5 2,5 6 6 6 
y 1 1,5 3 0 0 0 0 0 0 0 
z 1,5 2 3 6 6 12 12 24 24 48 

6-10 T 9 15 22 36 58 90 150 220 360 580 
H/2 0,75 1,25 1,25 1,25 1,25 3 3 7,5 7,5 7,5 
Hs/2 0,75 0,75 0,75 0,75 0,75 2 2 4,5 4,5 4,5 
y 1 1,5 3 0 0 0 0 0 0 0 
z 1,5 2 3 7 7 14 14 28 28 56 

10-18 T 11 18 27 43 70 110 180 270 430 700 
H/2 1 1,5 1,5 1,5 1,5 4 4 9 9 9 
Hs/2 1 1 1 1 1 2,5 2,5 5,5 5,5 5,5 
y 1,5 2 4 0 0 0 0 0 0 0 
z 2 2,5 4 8 8 16 16 32 32 64 

18-30 T 13 21 33 52 84 130 210 330 520 840 
H/2 1,25 2 2 2 2 4,5 4,5 10,5 10,5 10,5 
Hs/2 1,25 1,25 1,25 1,25 1,25 3 3 6,5 6,5 6,5 
y 1,5 3 4 0 0 0 0 0 0 0 
z 2 3 5 9 9 19 19 36 36 72 

30-50 T 16 25 39 62 100 160 250 390 620 1000 
H/2 1,25 2 2 2 2 5,5 5,5 12,5 12,5 12,5 
Hs/2 1,25 1,25 1,25 1,25 1,25 3,5 3,5 8 8 8 
y 2 3 5 0 0 0 0 0 0 0 
z 2,5 3,5 6 11 11 22 22 42 42 80 

Külső méretek (csapok) idomszerei (jelöletlen méretek µm-ben) 

névleges 
mérettartomány 

 
jel 

ISO tűrésosztály 

mm 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 
1-3 T 4 6 10 14 25 40 60 100 140 250 

H1/2 0,6 1 1 1,5 1,5 1,5 2 2 5 5 
y1 1 1,5 1,5 3 0 0 0 0 0 0 
z1 1 1,5 1,5 2 5 5 10 10 20 20 

3-6 T 5 8 12 18 30 48 75 120 180 300 
H1/2 0,75 1,25 1,25 2 2 2 2,5 2,5 6 6 
y1 1 1,5 1,5 3 0 0 0 0 0 0 
z1 1 2 2 3 6 6 12 12 24 24 

6-10 T 6 9 15 22 36 58 90 150 220 360 
H1/2 0,75 1,25 1,25 2 2 2 3 3 7,5 7,5 
y1 1 1,5 1,5 3 0 0 0 0 0 0 
z1 1 2 2 3 7 7 14 14 28 28 

10-18 T 8 11 18 27 43 70 110 180 270 430 
H1/2 1 1,5 1,5 2,5 2,5 2,5 4 4 9 9 
y1 1,5 2 2 4 0 0 0 0 0 0 
z1 1,5 2,5 2,5 4 8 8 16 16 32 32 
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