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Folyamatos
(kétiranyu skala)

Folyamatos
(standard skalaosztas)

Folyamatos (forditott leolvasés)

Szimmetrikus (1-korilfordulds) Folyamatos (kétiranyl skala)

Folyamatos: kdzvetlen leolvasashoz
Szimmetrikus: etalon mérettdl valo eltérés leolvasasahoz
Forditott:

mélységméréshez

1-kor(lfordulas: kis eltérések hibamentes leolvasasara

Méro- és indikatororak

T A

Szimmetrikus (t6bb fordulatos)

Szimmetrikus (1-kértlfordulas)




W Méréorak rogzitése

AN\ R6gzités hasitott 7 >N\
fogoval
Madszer befogova
Régzités
szérral
* Rogzitd furat tlrése: @8G7(+0.005 - 0.02)
° Rogzitd csavar: M4 - M6
Megj. | Rogzitési pozicio: 8mm vagy tobb az also éltd o ROgzitd furat tlirése: @8G7(+0.005 - 0.02)
o Maximum nyomaték: 150N-cm M5 csavar esetén
o A tllzott meghuzasi nyomaték akadalyozhatja az ors szabad mozgdsat.
M6 screw
é Plain washer
e
Madszer
Rogzités
fullel
o A il 90 fokkal elfodithat6 (alaphelyzetben vizszintes).
Megj. | Afiil néhany sorozat 1 modellen (No.1911,1913-10&1003) nem 4llithato.
e A cos hiba elkeriilése érdekében Ugyeljen arra, hogy a mérés iranya megegyezzen a mérgdra szaranak iranyaval.
M Tapintocsucsok . plnger
¢ Csatlakozd menet: M2.5x0.45 (hossz: 5mm). ] =>
* Nem teljes menet hossza: 0.7mm.
M2.5 x 045 M2.5 x 0.45, depth 7mm

Incomplete thread section 3 counterbore, depth Tmm
shall be less than 0.7mm

M Iranyitottsag hatasa a méréerére

Pozicio Megjegyzés

Tapintés lefelé
(normél pozicio)

Ground /
7
Szar vizszintes helyzetben @

(vizszintes pozicio)
Ground
) 7/

E két esetben a mérGerd kisebb, mint a normal lefelé tapintas esetén. Ekkor a
mérés ismételhetéségének vizsgdlata kifejezetten javasolt.
Tovabbi részléteket a katalogus adott fejezetében taldlhat.

Tapintas felfelé
(forditott pozicid)
Ground
224 %
Bl Méréora nullpontjanak beallitasa B Méréora szaranak kezelése
o A szar kenése nem sziikséges. Az hibas miikodéshez és meghibasodéshoz
vezethet.
o o ) *Ha a szar nehezem mozgathato, térdlje alkoholos ruhaval tisztara. Ha nem
A specifikaci6 szerint a nullpont az als6 vegponttol tapasztal javulast, vegye fel a kapcsolatot a Mitutoyo képviselettel.

0.2 mm legyen. A pontossag az elmozdulas
véghelyzetében nem garantalt. A nullapont bedllitésa
utan gy6zédjon meg arrol, hogy a szér legalabb
0.2mm-et elmozdul a véghelyzetig.

o A mérés és kalibralas el6tt gy6zédjon meg réla, hogy a szar konnyen
mozgathatd fel és le, illetve a nullapontja stabil.




M Szogtapintés mérdora és koszinusz hibaja
Térekedjiink a minél kisebb szoghelyzetre a méréora szara és a mérendd felllet kozott.

A O A beallitas okozta nagy eltér mérési pontatlansagot eredményez (koszinusz
Wit e hiba). A mér6ora mérési iranya mer6leges a tapintocstcson keresztul
e ovemen s movement R huzott vonalra. E hatas Ugy minimalizélhato, hogy a 6 sz6get minél

direction direction

measurement kisebbre kell beallitani (Iasd a melléklet bran). Ha sziikséges, a @ sz6g
L2 Indicated value 0o, L. . o, .,
T, okozta hibat kompenzalni tudjuk a lenti tablazat alapjan.
Mérési eredmény = Mér6dra érték x Kompenzaciés faktor

Szoghelyzet kompenzalas
Sz69 Kompenzacios faktor Példa

10 0.98 Ha 0.200mm a kijelzett érték a mérééran akkor
200 0.94 a g fuggveényében a helyes érték:

30 0.86 6=10",0.200mmx.98 = 0.196mm

400 076 6 =20", 0.200mmx.94 = 0.188mm

“ oo 6= 30", 0.200mmx.86 = 0.172mm

60" 0.50




