Precizios mérgeszkozok [@ Furatméré mikrométerek

rovid ismertetoje

M Szakkifejezések

W Skala leolvasasa

Osztas 0.005mm

(1) Hively skéla 35 mm

(2) Dob skala 0.015 mm
Ertek 35.015 mm

M Mért érték megvaltozasa kiilonb6z6
mérési pontokban

Holtest alkalmazasa esetén tgyelni kell arra, gimm
hogy a bedllitas és a mérés azonos kbrimeények ——
kozott torténjen. Ellenkezé esetben hibas W

méretet kapunk a mérés soran.
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M Airy és Bessel pontok

Ha a hosszetalon vagy a furatmikrométer vizszintes helyzet(i, és az alatdmasztas
két ponton torténik, akkor az 6nsuly okozta deformacio mértéke fiigg az
aldtdmasztasi pontok tavolsagatdl. Az aldtdmasztasi pontok szamitasara két
modszer létezik, ahéogy azt az alabbi dbrak szemléltetik:

4
Airy pontok (a = 0.577) ‘ ‘ Bessel pontok (a = 0.559¢) ‘

[ I E—
A rud (vagy mikrométer) vizszintes helyzetében a szimmetrikus alatdmasztasokat

szemlélteti a fenti dbra. Ezek az alatamasztasok az un. ‘Airy pontok’, amelyek
biztositjak, hogy a végpontok fellletei parhuzamosak maradjanak.

A rid (vagy mikrométer) lehajlashol eredd hosszvaltozasa minimalizalhato két
pontosan meghatarozott alatdmasztassal. Ezek az aldtdmasztasok az un. ‘Bessel
pontok', amelyek nagy hosszisagu mikrométerek esetén hasznalatosak.

B Mikrométer homérsékletvaltozasa okozta
méretvaltozas

Minimalizalni kell az operétor 4ltal atadott hémennyiséget a mikrométer és
a munkadarab szdmara. Ha a mérés soran az eszkdzt kozvetlenil a kezében
tartja, akkor hasznaljon megfelel6 hészigetelést.
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M Beallitasbol ered6 hiba

1. dbra

¢: bels§ atméré mérése
L: hosszmérés X tengelyoffszettel
X: offszet tengelyiranyban

A¢: mérési hiba

Al L-e=NPHX -

¢: bels6 atmér6 mérése
L: hosszmérés X tengelyoffszettel
X: offszet tengelyiranyban

A¢: mérési hiba

Al L-t=NPXT -2

Ha bels6 mikrométer bedllitasa tengely vagy keresztiranyban nem megfelel6
az X offszet érték miatt, lasd 1. és 2. abra, a mérést jelentds hiba fogja terhelni
(képletet 1asd fentebb). Tengelyiranyu bedllitasi hiba esetén a hiba pozitiv,
sugariany esetén negativ.

2=200mm
0.10

0.09 1 =500mm
0.08 1
0.07 1
0.06 1
0.05 1
0.04 1 =1000mm
0.03 1
0.02 1
0.01 1

(tengelyiranyu offszet esetén pozitiv,

radialis esetben negativ)

Hiba (mm)

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
A mikrométer végének helytelen bedllitésa (offszet) (mm)

M Bore Gages

@ A Mitutoyo Bore Gages eszk6zok kis furatok mérésére alkalmasak, ahol a
tapintok nagy gorblettel rendelkeznek, igy konnylivé téve a valds atmérd
méréséhez optimalis pozicionalast (a-a" irany). A valds atméré a méréora altal
kijelzett legkisebb érték.

@ A tapintd rugoés megoldasa alkalmazésaval a Mitutoyo kétponton mérék
illesztését csak tengelyiranyban kell megvalésitani a valés atmér6 méréséhez.



