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MIKROMETR ZEWNETRZNY 0-25 MM
Oryginalna Instrukcja Obstugi
Model: 31C629

UWAGA! PRZED PRZYSTAPIENIEM DO UZYTKOWANIA SPRZETU
NALEZY UWAZNIE PRZECZYTAC NINIEJSZA INSTRUKCJE |
ZACHOWAC JA DO DALSZEGO WYKORZYSTANIA.

Korpus

Weglikowe kowadetko
Wrzeciono $ruby mikrometrycznej
Tuleja wewnetrzna

Tuleja zewnetrzna

Noniusz

Beben

Mechanizm grzechotkowy

9. Sruba grzechotki

10.

©NOORE LN

Zacisk
11. Okfadzina korpusu
12. Weglikowa koncéwka wrzeciona

1. ODCZYT POMIARU

(1) Z gtéwnego noniusza

Rysunek po lewej przedstawia pomiar przy uzyciu gtéwnego noniusza z
doktadnoscig do 0,01 mm. Przy odpowiednich umiejetno$ciach mozna
oszacowaé pomiar wzrokowo z doktadnos$cig do 0,001 mm.

Odczyt na tulei: 7,
Odczyt na bebnie: 37
Odczyt pomiaru: 7,37 mm
a: Tuleja

b: Beben

(1) okoto +1 ym
(2) okoto +2 pm

(2) Za pomoca noniusza dodatkowego

Za pomocg mikrometra wyposazonego w dodatkowy noniusz mozna
dokona¢ pomiaréw z doktadnoscig do 0,001 mm. Odczytu z doktadnoscig
do 0,01 mm dokonuje sie¢ tak samo jak w poprzednim przypadku.
Nastgpnie znajdz punkt wyréwnania podziatki na noniuszu dodatkowym
z noniuszem na bebnie i pomno6z jego wartos$¢ przez 0,001 mm.

Odczyt na tulei: 6
Odczyt na bebnie: 21
Odczyt na noniuszu dodatkowym: 003

Odczyt pomiaru: 6,213 mm

2. PRZED UZYCIEM

W celu regulacji punktu zerowego: wyczy$é powierzchnie kowadetka oraz
wrzeciona z uzyciem gazy lub papieru, nastgpnie ostroznie zetknij je ze
sobg obracajgc mechanizmem grzechotkowym. Jedli linia ,0° na
podziaice bebna nie pokrywa sig z linig gtéwng na tulei, konieczna jest
kalibracja pozycji zerowej na ponizsze sposoby:

a) Btad w zakresie +0.01 mm (.001"): Zablokuj wrzeciono za pomocag
dzwigienki zacisku, nastepnie dopasuj pozycje tulei za pomocg klucza
(rysunek ), az linia gtéwna wyréwna sie z linig ,0” na bebnie.

b) Btad przekraczajgcy +0.01mm (.001"): Zablokuj wrzeciono za pomocg
dzwigienki zacisku, nastgpnie poluzuj mechanizm grzechotkowy przy
uzyciu klucza (rysunek Il). Przyciskajagc beben w kierunku pokretta
grzechotki, przekre¢ go w pozycje, w ktdrej linia ,0” bedzie sie pokrywaé
z linig na tulei. Dokreé $rube grzechotki. Jesli bedzie to konieczne,
dokonaj ostatecznych poprawek zgodnie z punktem a).

3. POPRAWNE UZYCIE
Btad paralaksy:

Podziatki na tulei oraz bebnie nie lezg w tej samej ptaszczyznie. Z tego
powodu odczyty mogg rézni¢ sie w zaleznosci od punktu patrzenia (btgd
paralaksy). Z tego wzgledu nalezy spoglada¢ na tuleje mozliwie pod
katem prostym do powierzchni w miejscu linii gtéwnej. (patrz strzatka na
rysunku Ill). Btad paralaksy moze spowodowa¢ odchylenie odczytu od
rzeczywistej wartosci o okoto 2 pm. Nalezy bra¢ to pod uwage
szczegolnie przy pomiarach z wykorzystaniem noniusza dodatkowego.

Sita nacisku:

a) Mechanizm grzechotkowy:

Mikrometr zewnetrzny wyposazony jest w grzechotke, ktéra umozliwia
zastosowanie optymalnej sity nacisku przy pomiarze (rysunek V). Zetknij
ze sobg powierzchnie wrzeciona oraz element spoczywajgcy na
kowadetku obracajac bebnem. Nastgpnie dokre¢ $rube grzechotki o 1,5
do 2 obrotéw. Mechanizm grzechotki uniemozliwi przytozenie zbyt
duzego nacisku. Grzechotka moze zuzywac¢ sie po czasie, co wptynie na
precyzje jej pracy. Wéwczas nalezy jg wymienic.

b) Sprzegto cierne:

Mechanizmem zapewniajgcym optymalny nacisk poza grzechotkg jest
sprzegto cierne (rysunek V). Dzieki niemu mozliwe jest uzyskanie
optymalnego nacisku niezaleznie od osoby obstugujgcej mikrometr.
Zapewnia to zminimalizowanie btedu pomiarowego.

Btad pozyciji:

W przypadku wigkszych mikrometréw nalezy bra¢ bo uwage btad
wynikajacy z elastycznosci korpusu. Kalibracja punktu zerowego powinna
by¢ przeprowadzona w tej samej pozycji, w ktérej dokonywany bedzie
pomiar.

Btedy wynikajace z temperatury:

Temperatura moze mie¢ wptyw na wynik pomiaru. Nalezy mie¢ to na
uwadze szczegdlnie w przypadku wigkszych mikrometréw. Przed
dokonaniem pomiaru nalezy pozwoli¢ narzedziu oraz mierzonemu
elementowi ochfodzi¢ sie do odpowiedniej temperatury.

Objasnienie rysunkow:

1. Tuleja

2. Beben

3. Mechanizm grzechotkowy

4. PO UZYCIU

Oczy$¢ mikrometr z pytu i odpryskéw i zabezpiecz przed korozjg przy
pomocy odpowiedniego oleju. Elementy wewnetrzne mikrometru powinny
by¢ po oczyszczeniu zabezpieczone olejami wysokiej jakosci. W
zalezno$ci od czestotliwosci uzytkowania nalezy dokonywac¢ okresowych
inspekciji.
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EN
0-25MM OUTSIDE MICROMETER
Original User Manual
CAUTION! BEFORE OPERATING THE DEVICE, READ THIS USER
MANUAL CAREFULLY AND KEEP IT FOR REFERENCE
Frame
Anvil (carbide)
Spindle
Inner sleeve
Outer sleeve
Adjustment nut
Thimble
Ratchet stop
Ratchet screw
Clamp
Frame cover
Carbide tip
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10.
1.
12.

1.HOW TO READ

(1) Without vernier scale

The left example represents the reading with accuracy of 0.01mm. With
the advanced experience or skill. You will be able to visually estimate
results with accuracy of 0.001mm as shown.

Sleeve: 7,
Thimble: ,37
Reading: 7,37 mm
a: Sleeve

b: Thimble

(1) about +1 ym
(2) about +2 ym

(2) With vernier scale

The standard micrometer with the vernier scale on the sleeve allows to
achieve accuracy of 0.001mm. In this micrometer,reading to 0.01mm is
made on the thimble in the same way as in case of the standard
micrometer. When using vernier scale, find which graduation of the
vernier scale coincides with that of the thimble and multiply it by 0.001mm.

Sleeve: 6,
Thimble: ,21
Vernier: ,003
Reading: 6,213 mm

2. BEFORE USING

To adjust the zero position, clean the faces of the anvil and the spindle
with gauze or paper then bring them together carefully by turning the
ratchet stop. If the line marked "0"on the thimble does not coincide with
the reference line the sleeve, adjust zero position in the following
manners:

a) Deviation within £0.01 mm (.001"): Lock the spindle by the clamp lever
then adjust the sleeve with a spanner until the reference line comes
exactly in line with "0" line on the thimble (picture ).

b) Deviation over £0.01mm (.001"): Lock the spindle by the clamp lever
and loosen the ratchet slop by a spanner (picture Il). Pressing the thimble
to the ratchet stop, rotate it so that "0" line coincides with the reference
line on the sleeve. Fasten ratchet stop. If necessary, make final
adjustments by following a) instructions.

3. CORRECT USING

Parallax error

As the reference line of the sleeve and the graduations of thimble are not
on the same plane, measured point on the thimble will vary by shifting the
viewing point causing parallax error. It is, therefore, necessary to align
your line of sight straight to the reference line of the sleeve (see arrow on
picture 1) When the viewing point is shifted, parallax error of about 2um
will be caused. This is especially important when reading vernier scale.

Measuring force

a) Ratchet stop

Standard outside micrometer is equipped with a ratchet stop to provide a
correct measuring force (picture 1V). Bring the measuring face of the
spindle just in contact with the workpiece resting on the anvil, and stop
rotating the spindle. Turn the ratchet stop by 1.5 or 2 turns. The ratchet
stop has a spiral spring and two gears engaging each other to provide
specified measuring force. The gears may wear and the spring may
weaken after a long time of usage, resulting in inconstant or out-of-
specified measuring force. In this case ratchet stop must be replaced with
anew one.

b) Friction stop (Friction thimble) A device for a constant measuring force
other than the ratchet stop is a friction stop (friction thimble).

The friction thimble ensures constant measuring force irrespective of
operator's practice of operation. It is recommended to use friction thimble
to ensure highest measuring accuracy without human error (picture V).

Positional errors

The effect of flexure of the frame should be considered with large
micrometers. Thus, the measurement should be done in the same
position or posture as the zero adjustment is performed.

Errors due to temperature

Temperature effect should be considered particularly when micrometers
are large. Allow sufficient time for thermal stabilization for both
micrometers and workpieces.

Elements on pictures:
1. Sleeve
2. Thimble
3. Ratchet stop

4. AFTER USING

Clean the micrometer by wiping dust/chippings after use and apply
anticorrosive oil. When cleaning the micrometer by disassembling, apply
hjgh quality oil on the spindle threads. Execute periodic inspections
depending on the frequency of usage.

RU
0-25MM HAPYXHbI MUKPOMETP
OpuruHansHoe pPykoBOACTBO nosnb3oBaTtens
OCTOPOXHOCTb! MEPEQ UCNONb30OBAHUEM YCTPOUCTBA
BHUMATEJIbHO NPOUYUTANTE JAHHOE PYKOBOACTBO MO
SKCNNYATALIUU U COXPAHUTE ErO ANA CrPABKWU.

1. Pamka

2. HakoBanbHs (kap6ua)

3. WnuHaenb

4. BHyTpeHHWit pykas

5. HapyxHas BTynka

6. PerynuposouHas ravika.

7. HanepcTtok

8. CTon ¢ XpanoBbIM MEXaHU3MOM.
9. BUHT ¢ xpanoBbiM MeXaH13MOM.
10. 3axum

11. Kpbilwka pambl

12. TeepaocnnaBHblii HAKOHEYHWK

1. KAK YUNTATb

(1) Be3 HoHWyCHOM LKanbl

B neBom npumepe nokasaHo noka3aHue ¢ TouyHocTelo Ao 0,01 mm. C
NPOABMHYTBLIM OMbITOM WU HaBblkamu. Bbl cMoxeTe BU3yarnbHO OLEeHUTb
pe3ynbTaThl ¢ TO4HOCTbIO A0 0,001 MM, Kak nokasaHo.

PykaB: 7,
Hanepcrok:, 37

-



YreHue: 7,37 mm
a: pykaB

b: Hanepctok

(1) okono +1 MkM
(2) okomno +2 MkM

(2) C HoHWyCHoIA WKanomn

CTaHaapTHbIE MAKPOMETP C HOHWYCHOIA LIKANon Ha pykaBe nos3sonsiet
foctuyb ToyHocTu 0,001 mMm. B aTom mukpomeTpe otcyet 0,01 mm
NpOM3BOAMTCS Ha TUMb3e TaK e, Kak U B Cryyae CTaHAapTHOro
MukpoMeTpa. lpy UCMonb30BaHMM HOHWYCHOW LUKanbl HaiguTe, Kakas
rpafyMpoBKka HOHWYCHOW LLKanbl COBMagaeT C AefeHWeM HanepcTka, 1
yMHOXbTE ee Ha 0,001 mm.

Pykas: 6,
Hanepcrok:, 21
BepHbe:, 003

MokasaHue: 6213 mm

2. MEPEQ NCNONb3OBAHMEM

Yrtobbl OTperynupoBaTb HyrieBOe MOSIOKEHUE, OYUCTUTE MOBEPXHOCTM
HakoBarnbHWU W LWINMHAENs Mapneit unu BGymaroi, 3aTeM akKypaTHO
cBeauTe WX BMECTe, MOBEPHyB Xxpanosoit ynop. Ecmu  nuuus,
o60o3HaueHHas undpoii «0» Ha HanepcTke, He COBMNagaeT C KOHTPOMBLHON
TIMHWEN Ha BTYINKe, OTPErynupyiTe HyneBOe MOMOXeHWe CredyoLm
obpasom:

a) OTknoHeHne B npepenax + 0,01 mm (0,001 grovima): 3abnokupyinte
LUNVHAESb 3aXUMHBIM pblYaroM, 3aTeM OTPerynmpyiiTe BTYMKy raeyHbiM
KIIOYOM [0 TeX Mop, Moka KOHTPOMbHAas FIMHUS HE COBMAAeT C MuUHUeEN
«0» Ha HanepcTke (PUCYHOK |).

6) OtknoHeHne Gonee = 0,01 mm (0,001 piorima): 3abnokupyinte
LUNMHAESb 32XXUMHbBIM Pbl4aroM 1 ocrnabbTe TPeLLOTKy raeyHbIM KITloHOM
(pucyHok II). MpuxaB HanepcTok A0 ynopa TPeLLoTKM, NOBEPHUTE ero Tak,
4T06bl NMHUA «O» coBnana. C KOHTPOMbLHOW TNUHMEA Ha BTYNKe.
3akpenute  xpanosoit  ynop. [pu HeobxoaumocT  caenaiite
OKOHYaTerbHYI0 PerynnpoBky, crieays a) MHCTPYKLUSIM.

3. MPABUNbHOE NCMNONb3OBAHNE

Owwubka napannakca

MockonbKy KOHTPONMbHAsA NUHUA TWUNb3bl W rPagyvMpoBKa MANb3bl He
Haxo[sATCs B OAHOW MIOCKOCTW, M3MEpeHHasi Touyka Ha runb3e Gyaet
M3MEHSITbCH  U3-3a2 CMeLUeHUst Touku o63opa, Bbi3biBasi OLUMGKY
napannakca. CrnefoBaTenbHO, HeOGXOAWMO  BbIPOBHATb  JIMHUIO
BU3MPOBAHWS MPSIMO MO KOHTPOMBHOM NMUHUK pykaBa (cM. CTpernky Ha
pucynke |ll). Mpu cmeweHnn Toykn o6G30opa BO3HMKaeT olumbka
napanmnakca okorno 2 MKM. 9TO 0COGEHHO BaXXHO MPU YTEHUM HOHUYCHOM
LKarnbl.

I/IsmepMTeana;l cuna

a) Cton ¢ XpanoBbIM MeXaHW3MOM

CTaH/apTHbI BHELHWA MUKPOMETP OCHALLEH XPanoBbiM yrnopom Ans
oBecrneyeHnst NpaBUMbHOMO W3MEPUTENBLHOMO ycunus (pucyHok V).
MoaHecuTe M3MepUTENbHYIO NOBEPXHOCTL LUMNMHAENS K MOBEPXHOCTU,
nexatleit Ha ornope, U OCTaHOBWTE BpalleHue WnuHAens. MosepHUTe
xpanoBon ynop Ha 1,5 wnu 2 obopota. XpanoBoi ynop umeeT
CnupanbHyo NPYXWHY 1 ABE LIECTEPHW, 3auennsaioLwmecs apyr ¢ ApyroMm
Ans obecneyeHns 3aAaHHOro U3MepuUTenbHoro yeunus. LLlectepHn moryT
M3HALLMBATLCS, @ MpyXWHA MOXEeT ocnabHyTb nocne Aonroro
MCNONb30BaHUA, YTO NpuBeaAeT K HENOCTOAHHOMY UK HeCTaHOAPTHOMY
n3mepuTenbHoMy ycunuio. B aTom cnyyae xpanoBow ynop Heo6xoavmo
3aMEHUTb Ha HOBBIN.

6) ®pUKUMOHHBIA ynop (PPUKLUMOHHBIA  KOyL). YCTPOMCTBO Ans
MOCTOSIHHOW WM3MEpWTENbHOM CuMbl, OTIIMYHOE OT XparoBOro yrnopa,
npeacrasnseT cobor HPUKLMOHHBIN yNnop (PPUKLMOHHBIA HanepcTok).

DPUKLMOHHBIA HAKOHEYHUK 0GecneynBaeT NOCTOSHHOE N3MepUTenbHoe
ycunue He3aBMCUMO OT MpakTuku paboTbl onepaTopa. PekomeHayeTcs

UCMosb30BaThb (PPUKLIMOHHYIO HacaaKy, 4Tobbl 06ecneynTb BbICOYaNLLY0
TOYHOCTb M3MepeHus 6e3 yenoBeyeckon owmnbkm (pUcyHok V).

Mo3ULMOHHbIE OLINGKM

Odpekt npornba kapkaca criegyeT yuuTbiBaTb Mpu GOMbLUNX
MukpomeTpax. Takum o6pasom, n3mepeHue credyeT NpoBoAUTbL B TOM
e MOMNOXEHUN UMK NO3€, YTO W PErynupoBKa Hyns.

Owmbku n3-3a TemnepaTtypbl

BrnusiHve TemnepaTypbl criefyeT yuuTbiBaTb 0COGEHHO Npu GonbLumx
MUKpOMeETpax. OctaBbTe AOCTaTOYHO BpeMeHN ans TepMOCTaSMJ‘IVIC!aLLVIM
KaK MMKPDOMETPOB, TaK U ,quanel?L

3rnemMeHTbI Ha KapTUHKaX:

1. PykaB

2. HanepcTok

3. Cton ¢ xpanoBbIM MEXaHU3MOM.

4. NOCNE UCNONb30OBAHUA

QuncTuTe MUKPOMETP, YAanuB Nbifb / CTPYXKY MOCNe UCMOoMNb30BaHus, 1
HaHecuTe aHTUKOPPO3MOHHOE Macsio. Mpu O4YMCTKe MUKpOMETpa nyTem
pa3bopku HaHecuTe Macrno BbLICOKOrO kKayecTsa Ha pesbby wnuHaens.
BbinonHaiTe nepuoanyeckue NPOBEpPKM B 3aBMCMMOCTM OT 4acToTbl
MCMOSIb30BaHUS.

HU
0-25MM KULSO MIKROMETER
Eredeti felhasznal6i kézikonyv
VIGYAZAT! A KESZULEK HASZNALATA ELOTT OLVASSA EL
GONDOSAN EZT A FELHASZNALOI KEZIKONYVET, ES TARTJA
MEG REFERENCIAKHOZ.

1. Keret

2. Ul16 (keményfém)
3. Ors6

4. Bels6 hively

5. Kils6 hiively

6. Beallité anya

7. Gylszi

8. Racsnis tkéz6
9. Racsnis csavar
10. Bilincs

11. Keretfedél

12. Keményfém hegy

1. HOGYAN OLVASSA EL

(1) Valtozatos skala nélkil

A bal példa 0,01 mm pontossadggal mutatja az olvasast. Haladd
tapasztalattal vagy készséggel. Képesen képes lesz megbecsiilni az
eredményeket 0,001 mm pontossaggal az abra szerint.

Uji: 7,
Gyusz6:, 37

-

Olvasas: 7,37 mm
a: hiively

(2) kérillbeliil +2 pm

(2) Valtozo skalaval

A normal mikrométer, a hivelyen a vernier skalaval 0,001 mm
pontossagot érhet el. Ebben a mikrométerben a gyisziin 0,01 mm-re
leolvassak ugyanugy, mint a standard mikrométer esetén. Vernier skala
hasznalatakor keresse meg, hogy a vernier skala melyik fokozata esik
egybe a gylszliével, és szorozza meg 0,001 mm-rel.

Ujj: 6,



Gylszu:, 21
Vernier:, 003

Olvasas: 6,213 mm

2. HASZNALAT ELOTT

A nulla helyzet beallitasahoz tisztitsa meg az ill6 és az orsé fellletét
gézzel vagy papirral, majd dvatosan hozza 6ssze ket a racsnis iitk6z6
elforditasaval. Ha a gyliszl "0" jelzés(i vonala nem esik egybe a hively
referenciavonaldval, dllitsa be a nulla poziciét a kovetkezé médon:

a) Eltérés + 0,01 mm-en belll (.001 "): Régzitse az orsét a szoritokarral,
majd dllitsa be a hivelyt egy villaskulccsal, amig a referenciavonal
pontosan megegyezik a gylisz(i" 0 "vonalaval (l. kép).

b) £ 0,01 mm (.001 ") feletti eltérés: Rogzitse az orsét a bilincskarral, és
lazitsa meg a racsni lejtéjét egy kulccsal (Il. kép). A gylsz(it a racsnis
itk6z6ig nyomija, forgassa el ugy, hogy a" 0 "vonal egybeessen régzitse
a racsnis Utkoz6t. Ha sziikséges, végezze el a végsd bedllitasokat az a)
utasitasok betartasaval.

3. HELYES HASZNALAT

Parallaxis hiba

Mivel a hiively referenciavonala és a gy(iszl osztasai nem ugyanazon a
sikon vannak, a gyliszi mért pontja valtozni fog a néz6pont eltolasaval,
ami parallaxis hibat okoz. Ezért sziikséges, hogy a latévonalat egyenesen
a hively referenciavonaldhoz igazitsa (lasd a nyilt a lll. Képen). Ha a
nézési pont elmozdul, kb. Ez kiilondsen fontos, ha a vernier skalat
olvassa.

Méréerdé

a) Racsnis (itk6z6

A szokasos kils6 mikrométer racsnis Utkozével van felszerelve a
megfeleld mérési erd biztositasahoz (IV. Kép). Az orsé mérdfeliiletét
érintse az Ull6én nyugvé munkadarabbal, és hagyja abba az orsd
forgatasat. Forgassa el a racsni utkézéjét 1,5 vagy 2 fordulattal. A racsnis
Utkdz6 spirdlrugoval és két fogaskerékkel kapcsolodik egymashoz a
meghatarozott méréeré biztositdsa érdekében. A fogaskerekek
elhasznalédhatnak és a rugd hosszu hasznalat utdn meggyengiilhet, ami
allandé vagy a megadott mérési erét eredményez. Ebben az esetben a
racsnis Utk6z6t ujra kell cserélni.

b) Surlédasi itkdz6 (Surlodasi gylszii) A racsnis Utk6z6tdl eltérd allandd
mérderd eszkdze a surlddasi Utk6zo (surlodé gyliszi).

A surlédé hiively biztositjia az allandé mérderét, fliggetlenll a kezel6
miikodési gyakorlatatol. A legnagyobb mérési pontossag biztositasa
emberi hiba nélkil ajanlott surlédasi hiively hasznalataval (V. kép).

Helyzeti hibak

A keret hajlitdséanak hatasat nagy mikrométerekkel kell figyelembe venni.
igy a mérést ugyanabban a helyzetben vagy testhelyzetben kell
elvégezni, mint a nulla beallitast.

Hoémérséklet miatti hibak

A hémérsékleti hatast kilondésen akkor kell figyelembe venni, ha a
mikrométer nagy. Hagyjon elegendé id6t a mikrométerek és a
munkadarabok héstabilizalasara.

A képek elemei:
1. Ujj

2. Gylszi

3. Racsnis tkéz6

4. HASZNALAT UTAN

Hasznalat utan tisztitsa meg a mikrométert a por / darabkak torlésével,
és tegyen korrozidégatld olajat. Amikor a mikrométert szétszereléssel
tisztitja, alkalmazzon hjgh minéségi olajat az orsé meneteire. Végezzen
id6szakos ellendrzéseket a hasznalat gyakorisagatol figgéen.

RO
0-25MM MICROMETRU EXTERIOR

Manual de utilizare original
PRUDENTA! INAINTE DE FUNCTIONAREA DISPOZITIVULUI, CITITI
ACEST MANUAL DE UTILIZARE S| PASTRATI-L PENTRU
REFERINTA.

1. Cadru

2. Nicovala (carbura)
3. Fus

4. Manson interior
5. Manson exterior
6. Piulita de reglare
7. Degetar

8. Oprire cu clichet
9. Surub cu clichet
10. Clema

11. Capacul cadrului
12. Varf de carbura

1. CUM SA CITITI

(1) Fara scara verniera

Exemplul din stanga reprezinta citirea cu o precizie de 0,01 mm. Cu
experientd sau abilitate avansata. Veti putea estima vizual rezultatele cu
o precizie de 0,001 mm asa cum se arata.

Manson: 7,
Degetar:, 37

-

Citire: 7,37 mm

a: Manson

b: Degetar

(1) aproximativ +1 ym
(2) aproximativ +2 ym

(2) Cu scara verniera

Micrometrul standard cu scara verniera pe manson permite atingerea
unei precizii de 0,001 mm. In acest micrometru, citirea la 0,01 mm se face
pe degetar in acelasi mod ca si in cazul micrometrului standard. Cand
utilizati scara vernier, gasiti care gradare a scarii vernier coincide cu cea
a degetarului si inmultiti-o cu 0,001 mm.

Manson: 6,
Degetar:, 21
Vernier:, 003

Citire: 6.213 mm

2. INAINTE DE A UTILIZA

Pentru a regla pozitia zero, curatati fetele nicovala si axul cu tifon sau
hartie, apoi aduceti-le impreuna cu grija, rotind opritorul cu clichet. Daca
linia marcata ,0” pe degetar nu coincide cu linia de referinta a mansonului,
reglati pozitia zero in urmatoarele maniere:

a) Abaterea in limitele de + 0,01 mm (.001 "): Blocati arborele cu maneta
de prindere, apoi reglati mansonul cu o cheie pana cand linia de referinta
vine exact in linie cu linia" 0 "de pe degetar (imaginea I).

b) Abaterea peste + 0,01 mm (.001 "): Blocati axul de parghia clemei si
slabiti panta clichetului cu o cheie (imaginea Il). Apasati degetarul pana
la opritorul clichetului, rotiti-| astfel incat linia" 0 "sa coincida cu linia de
referintd pe manson. Fixati opritorul cu clichet. Daca este necesar,
efectuati ajustarile finale urmand a) instructiuni.

3. UTILIZAREA CORECTA

Eroare paralaxa

Deoarece linia de referintd a mansonului si gradarile degetarului nu sunt
pe acelasi plan, punctul masurat pe degetar va varia prin deplasarea
punctului de vizualizare provocand erori de paralaxa. Prin urmare, este
necesar sa va aliniati linia vizuala direct la linia de referintd a mansonului
(vezi sageata din imaginea Ill) Cand punctul de vizionare este deplasat,
va fi cauzata o eroare de paralaxa de aproximativ 2um. Acest lucru este
deosebit de important atunci cand cititi scara vernier.



Masurarea fortei

a) Stop cu clichet

Micrometrul exterior exterior este echipat cu un opritor cu clichet pentru a
oferi o fortd de masurare corecta (imaginea V). Aduceti fata de masurare
a fusului doar in contact cu piesa de prelucrat sprijinita pe nicovala si opriti
rotirea axului. Rotiti opritorul cu clichet cu 1,5 sau 2 ture. Opritorul cu
clichet are un arc spiralat si doua trepte de viteza care se angajeaza
reciproc pentru a asigura forta de masurare specificatd. Angrenajele se
pot uza si arcul se poate sldbi dupd o perioada lunga de utilizare,
rezultand o forta de masurare inconstanta sau nespecificata. n acest caz,
opritorul cu clichet trebuie inlocuit cu unul nou.

b) Oprire prin frecare (degetul de frecare) Un dispozitiv pentru o fortd de
masurare constantd, alta decat opritorul cu clichet, este un opritor de
frecare (degetul de frecare).

Degetul de frecare asigura o forta de masurare constanta, indiferent de
practica de operare a operatorului. Se recomanda utilizarea degetului de
frecare pentru a asigura cea mai mare precizie de masurare fara erori
umane (imaginea V).

Erori de pozitie

Efectul flexiei cadrului trebuie luat in considerare la micrometri mari.
Astfel, masurarea trebuie facuta in aceeasi pozitie sau pozitie in care se
efectueaza reglarea zero.

Erori datorate temperaturii

Efectul temperaturii trebuie luat in considerare in special atunci cand
micrometrele sunt mari. Lasati suficient timp pentru stabilizarea termica
atat pentru micrometri, cat si pentru piese de prelucrat.

Elemente pe imagini:
1. Manson

2. Degetar

3. Oprire cu clichet

4. DUPA FOLOSIRE
Curatati micrometrul stergand praful / aschii dupa utilizare si aplicati ulei
anticoroziv. Cand curétati micrometrul prin dezasamblare, aplicati ulei de
inalta calitate pe filetele axului. Executati inspectii periodice in functie de
frecventa de utilizare.
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Originalny uzivatel'sky manual
POZOR! PRED POUZIVANIM ZARIADENIA S| POZORNE
PRECITAJTE TENTO NAVOD NA POUZITIE A UCHOVAVAJTE SI
TO REFERENCNE.

Ram

. Kovadlina (karbid)
. Vreteno

. Vnuatorny rukav

. Vonkaj$i rukav

. Nastavovacia matica
. Naprstok

. Zarazka rohatky

. Rohatkova skrutka
10. Svorka

11. Kryt rdmu

12. Karbidovy hrot

©ONOOAWN

©

1. AKO CITAT

(1) Bez noniovej stupnice

Lavy priklad predstavuje ¢itanie s presnostou 0,01 mm. S pokrogilymi
skusenostami alebo zru€nostami. Budete méct vizualne odhadnut
vysledky s presnostou 0,001 mm, ako je to znazornené.

Rukav: 7,
Naprstok:, 37

-

Citanie: 7,37 mm
a: Rukav

b: Naprstok

(1) asi +1 ym
(2) asi +2 ym

(2) S noniovou stupnicou

Standardny mikrometer s noniovou stupnicou na puzdre umoZfiuje
dosiahnut presnost' 0,001 mm. V tomto mikrometri sa od¢itanie do 0,01
mm vykondva na ndprstku rovnakym spésobom ako v pripade
Standardného mikrometra. Pri pouZiti noniovej stupnice zistite, ktora
stupnica noniovej stupnice sa zhoduje s stupfiom naprstku, a vynasobte
ju 0,001 mm.

Rukav: 6,
Naprstok:, 21
Vernier:, 003

Citanie: 6 213 mm

2. PRED POUZITIM

Na nastavenie nulovej polohy odistite ¢elné strany nakovky a vretena
gazou alebo papierom a potom ich opatrne spojte oto¢enim zapadky. Ak
sa Ciara oznacenda ,0“ na naprstku nezhoduje s referenénou &iarou,
objimku upravte nulovu polohu nasledujicim spésobom:

a) Odchylka v rozmedzi + 0,01 mm (0,001 "): Zaistite vreteno pomocou
upinacej paky, potom objimku nastavte kfu¢om, az kym sa referenéna
Giara nedostane presne k ryske, 0 “na naprstku (obrazok I).

b) Odchylka nad + 0,01 mm (0,001 "): Zaistite vreteno pomocou upinacej
paky a uvolnite zapadku rohatky pomocou klG¢a (obrazok Il). Naprstok
stlacte na doraz zapadky, otocte nim tak, aby sa ¢iara" 0 "zhodovala. s
referenénou Ciarou na rukave. Zaistite zapadku zapadky. Ak je to
potrebné, vykonajte kone¢né nastavenie podfa a) pokynov.

3. SPRAVNE POUZIVANIE

Chyba paralaxy

PretoZe referenéna ciara objimky a stupnice naprstku nie su v rovnakej
rovine, merany bod na naprstku sa bude menit posunutim pozorovacieho
bodu, ¢o spdsobi chybu paralaxy. Je preto nevyhnutné, aby ste zorny bod
nasmerovali priamo k referen¢nej ¢iare objimky (pozri Sipku na obrazku
11). Pri posunuti pozorovacieho bodu déjde k chybe paralaxy asi 2 pm.
Toto je obzvlast délezité pri ¢itani noniovej stupnice.

Meracia sila

a) Zarazka zapadky

Standardny vonkaj$i mikrometer je vybaveny zapadkou pre zaistenie
spravnej meracej sily (obrazok IV). Dajte meraciu plochu vretena presne
do kontaktu s obrobkom spocivajucim na kovadline a zastavte otacanie
vretena. Zarazku rohatky otoéte o 1,5 alebo 2 otacky. Zarazka rohatky ma
$pirdlovd pruzinu a dva ozubené kolesa zaberajlce do seba, aby poskytli
$pecifikovant meraciu silu. Po dlhom ¢ase pouzivania sa ozubené kolesa
moézu opotrebovat a pruzina slabnut, ¢o vedie k nepresnej alebo
nespecifikovanej meracej sile. V takom pripade musi byt zarazka rohatky
nahradena novym.

b) Trecia zarazka (Trecia naprstok) Zariadenim na kon$tantnu inu
meraciu silu ako je rohatkovy doraz je trecia zarazka (trecia naprstok).
Trecia naplast zaistuje kons$tantni meraciu silu bez ohlfadu na prax
operatora. Na zaistenie najvy$Sej presnosti merania bez ludskej chyby sa
odporuca pouzit treciu viozku (obrazok V).

Pozi¢né chyby

Uginok ohybu ramu by sa mal brat do tvahy pri velkych mikrometroch.
Meranie by sa teda malo robit v rovnakej polohe alebo polohe, v akej sa
vykonava nastavenie nuly.



Chyby v désledku teploty

Vplyv teploty by sa mal brat do Gvahy najméa vtedy, ked si mikrometre
velké. Mikrometrom aj obrobkom nechajte dostatocny ¢as na tepelnu
stabilizaciu.

Prvky na obrazkoch:
1. Rukav

2. Naprstok

3. Zarazka rohatky

4. PO POUZITI

Po pouziti vyc€istite mikrometer utieranim prachu / odrezkov a naneste
antikorézny olej. Pri Cisteni mikrometra demontaZou naneste na zavity
vretena kvalitny olej vysokej kvality. Vykonajte pravidelné kontroly v
zavislosti od frekvencie pouzivania.



