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M Skalak leolvasasa
®Noniuszos magassagmeérd
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Noniusz skala Alapskala

Osztas 0.02mm
(1) Alapskala 79 mm
(2) Noniusz skala 0.36 mm

Erték 79.36 mm

M Altalanos megjegyzések magassagmérshoz

1. Alapvetd hibalehetdségek

Ugy mint tolémérék esetében, a parallaxis hatds, a tulzott méréerd jelentds
mértékben befolyasolja az eszkéz pontossagat, ugyanis a magassagmérd sem
felel meg az Abbe elv kritériuméanak. A eltéré hétagulasi egyttthatd révén a
magassagmérd és a mdb. kézott jelentkezé hdmérsékletkildonbség is hibat
eredményez.

Természetesen léteznek egyéb tényezok is, amelyek a pontossagot negativan
befolyasoljak, Uigy mint vetemedett referencia oszlop és deformalodott tapinto.

2. Referencia oszlop és rajzt(i beallitasa

Ugy mint tolémérék esetén, és ahogy az aldbbi &bra is mutatja, a mérési hiba
értékére a referencia oszlop egyenessége, vetemedése nagy hatast gyakorol. A
szamitasi képlet is azonos formaban irhatd fel.

o

A rajzt(i (vagy a szégtapintés méréora) telepitése is nagy koértltekintést igényel,
mert annak nem-megfelel6sége is néveli a magassagméré pontatlansagat.
Tovabba a hosszabb kinyulassal rendelkez6 tapinté okozta hiba is nagyobb
mértékd.

Példa: Pozicio mérés
Ha h=150 mm, a hiba 1.5x nagyobb mint ha
h=100 mm.

3. Talp elemelkedése a referencia stktdl

A rajztd méréhasabbal torténd beallitasakor, vagy
egyszertien mérés kdzben tal nagy méréerdt alkalmazunk,
a talp elemelkedhet a referencia siktol, amely mérési hibat
okoz. A pontossag névelése érdekeében a cstszkat mindig
lassan mozgassuk miel6tt kontaktusba hozzuk a mérendd
feltlettel. Korrekt mérést akkor kapunk, ha a tapintd
éppen csak megérinti a mdb. felliletét. Szintén szlikséges
kovetelmény, hogy mind a mérendd felillet mind pedig
a referencia sik tiszta, szennyezddés-mentes legyen a
hasznélat kdzben.

®Mechanikus kijelz6s magassagmérd
Mérés a referencia feliilettél felfelé

Szamlalo 122 mm
Ora 0.11 mm

Erték 122.11 mm

Reference surface

Mérés a referencia feliilettdl lefelé

Reference surface

Szamlalo 124 mm
Ora 0.11 mm
Erték 124.11 mm

4. Kapcsolat a pontossag és hémeérséklet kozott

A magassagmeérd kulonbozé tipust anyagokbdl all. A kilonbozé
anyagkombinaciok, kornyezeti- és mdb. hémérséklet kilonbség mind-mind
pontossag befolyasold tényezék.

5. A magassagmérd tapintoja (rajzt(i) igen éles, nem megfelel hasznalat esetén
sérilét okozhat.

6. Ne gravirozzon a magassagmérd skaldjara mert az megrongéalhatja a
berendezést ill. pontatlanna véllhat.

7. Kerllje az er6teljes kuls6 behatdsokat, amelyek a késziléket érhetik.

B Megjegyzések a magassagmérd hasznalatahoz

1. Az oszlopkat tartsa mindig tisztan. Ha az szennyezett vagy rozsdas, a csuszka
mozgasa akadozhat, amely jelentés mérési hibat eredményez.

2. El6rajzolaskor a cstiszka rogzitése elengedhetetlendl szikséges. A rogzités utan
minden képpen ellendrizze a bedllitott méretet, mert az a rogzitéssel egy kis
mértékben elallitddhat.

3. A tapintd méréfelilete és a referencia fellielt kozotti parhuzamossagi hiba nem
haladhatja meg a 0.01 mm-t.

Tapintd (rajztl, szégtapintés méréora) csere soran a rogzitési helyet gondosan
tisztitsa meg, majd rogzitse azt biztonsagosan.

4. Ha az alapskala elmozdithato, akkor annak segitségével minden esetben dllitsa
be a nullapontot.

5. Kerllje a parallaxis okozta hibas kezelést. A leolvasat minden esetben a skalara
merélegesen végezze.

6. Kezelés hasznalat utan: Teljesen tisztitsa meg a magassagmérét. Gondosan
kenje le rozsdagatlé olajjal, majd torolje azt le a készulékrél mielétt elraktarozza.

7. Megjegyzés a tarolashoz:

Kertilje a napsugarzast, magas- vagy alacsony hémérsékletet és a magas
pératartalmat a tarolas kornyezetében.

Ha a digitalis tipus 3 honapnal tovabb nem hasznélja, vegye ki beldle az elemet.
Ha van porvéd6 takaro, akkor a tarolas soran azt helyezze a magassagmeérore,
hogy az ne porosodhasson.




