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A termékeinket a kereskedelmi tgyfeleink szamara értékesitjiik. A termék illusztraciok nem kotelezo érvényiek. A termékek leirasa, illetve
paraméterei csak akkor kotelezé érvénylek, ha arrdl kifejezetten kilon megallapodas készil. Az ajanlott kiskereskedelmi arakat a

katalogushoz tartozo kilon arlista tartalmazza.




M Skalak leolvasasa
@ Noniuszos magassagmérd
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Vernier scale
Osztas 0,02 mm
(1) Alapskala 79 mm
(2) Noniusz skala  0.36 mm
Erték 79.36 mm

M Altalanos megjegyzések magassagmérshoz

1. Alapvet6 hibalehetéségek

Ugy mint tolomérdk esetében, a parallaxis hatas, a talzott méréerd jelentds
mértékben befolyasolja az eszk6z pontossagat, ugyanis a magassagmerd sem
felel meg az Abbe elv kritériumanak. A eltéré hétagulasi egyitthatd révén a
magassagmérd és a mdb. kozott jelentkezé hémérsékletkiilonbség is hibat
eredményez.

Természetesen léteznek egyéb tényezck is, amelyek a pontossagot negativan
befolyasoljak, tgy mint vetemedett referencia oszlop és deformalédott
tapinto.

2. Referencia oszlop és rajzt(i beallitasa

Ugy mint tolémérsk esetén, és ahogy az alabbi dbra is mutatja, a mérési hiba
értékére a referencia oszlop egyenessége, vetemedése nagy hatast gyakorol. A
szamitési képlet is azonos formaban irhato fel.

He

A rajztii (vagy a szogtapintos méréora) telepitése is nagy korltekintést igényel,
mert annak nem-megfelel6sége is ndveli a magassagmeérd pontatlansagat.
Tovabba a hosszabb kinytlassal rendelkezd tapint6 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 siktdl

A rajzt(i méréhasabbal torténd beallitasakor, vagy E

egyszer(ien mérés kdzben tul nagy méréer6t alkalmazunk,
a talp elemelkedhet a referencia siktél, amely mérési hibat
okoz. A pontossag novelése érdekében a cstiszkat mindig
lassan mozgassuk miel6tt kontaktusba hozzuk a mérendd
felulettel. Korrekt mérést akkor kapunk, ha a tapinto
éppen csak megérinti a mdb. feltiletét. Szintén sziikséges
kovetelmény, hogy mind a mérendd felilet mind pedig

a referencia sik tiszta, szennyez6dés-mentes legyen a
haszndlat kozben.

@ Mechanikus kijelzés magassagmérd
Mérés a referencia feliilettol felfelé

Szamlalé 122 mm
Ora 0.11 mm
Erték 122.11 mm

Reference surface

Mérés a referencia felilettél lefelé

Reference surface

Szamlalé 124 mm
Ora 0.11 mm
Erték 12411 mm

4. Kapcsolat a pontossag és hdmérséklet kozott

A magassagméré kilonboz6 tipust anyagokbdl &ll. A killonbozd
anyagkombinaciok, kérnyezeti- s mdb. hémérséklet kiilonbség mind-mind
pontossag befolyasold tényezok.

5. A magassagméro tapintdja (rajzt() igen éles, nem megfeleld hasznalat
esetén sérilét okozhat.

6. Ne gravirozzon a magassagmeérd skalajara mert az megrongalhatja a
berendezést ill. pontatlanna véllhat.

7. Kerilje az er6teljes kils6 behatasokat, amelyek a készilléket érhetik.

B Megjegyzések a magassagmérd hasznalatahoz

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

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

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

Tapinto (rajztl, szogtapintés mérdora) csere soran a rogzitési helyet
gondosan tisztitsa meg, majd régzitse azt biztonsagosan.

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

5. Kerllje a parallaxis okozta hibés kezelést. A leolvasat minden esetben a skélara
mer6legesen végezze.

6. Kezelés haszndlat utan: Teljesen tisztitsa meg a magassagmérét. Gondosan
kenie le rozsdagatlo olajjal, majd torolje azt le a készilékrdl miel6tt
elraktarozza.

7. Megjegyzés a tarolashoz:

Kerllje a napsugarzast, magas- vagy alacsony hémérsékletet és a magas
paratartalmat a tarolas kornyezetében.

Ha a digitalis tipus 3 hénapnal tovabb nem hasznalja, vegye ki beléle az
elemet.

Ha van porvédé takaré, akkor a tarolas soran azt helyezze a
magassagmérére, hogy az ne porosodhasson.
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