Preciziés mérbeszkozok
rovid ismertetoje

M Elmozdulasi sz6gek

Down slope

Upsslope / 77 or less 87" or less

A maximum sz6g amin a tapinté le vagy fel tud menni, hatarozza meg
az elmozdulasi sz6gek értékét. Az egyoldalon lapolt tapintok csucsszége
12° (lasd fenti 4bra) maximum 77° emelkedén illetve maximum 87°
lejtén képes mozogni. A kipos tapintd (30° kipszoggel) esetén ez a
sz6g kisebb. Egy 77° vagy kisebb emelkedés(i lejtd is tartalmazhat 77°-
nal meredekebb szakaszokat a feltileti érdeség figyelembevételével. A
mérderd értéke szintén befolysold tényezo.

A CV-3200/4500 modellek esetén, azonos tapinténal (SPH-71:
egyoldalon lapolt, 12° csticszdg( tapintd) a maximum emelkedé 77° a
maximum lejt6 83°.

M Tapintésugar kompenzalas

A profil mérése soran nagy pontossaggal a tapintokozéppont palyaja
kerdil meghatarozasra (tipikus lekerekitési sugar 0.025mm), amely

nem azonos a mért fellilet kontdrjaval. A kdzépponti palyat a tapinté
lekerekitési sugaraval kompenzalni kell. Ez a tapintésugar kompenzacio.
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Ha a mért profil pontjait transzformalni sziikséges, akkor azt csak a
kompenzalas utan szabad végrehajtani.

M Karelfordulas kompenzacio

A tapint6 elmozdulasa soran a felilet magassagi méretei a mérékar
elfordulasa alapjan kertilnek mérésre, amely nem csak a Z irdnyu
dssztevére gyakorol hatast, hanem a billenéshél adoddan az X irany(
dsszetevovel is szamitani kell. Ez az un. karelfordulas kompenzacid.

1: Mechanikus kompenzalas
2: Elektronikus kompenzalas
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3: Szoftveres kompenzalds.
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Contracer (Kontirméroé berendezés)

M Pontossag

Az érzékeld eqység X és Z irany eltérés mérésére képes. A nagyitasi
pontossag nem szdzalékos formaban jelenik meg, hanem kitérési
pontossagként mindkét iranyban.

M Tulterhelés

A tapintéra gyakorolt tllzott er6 (tulterhelés) koptathatja, vagy
karcolhatja a mdb. feltletét. Ekkor a biztonsagi funkciok azonnal
ledllitjak a mozgast és figyelmeztetd hangjelzést adnak. A két mérési
irany kalén-kulon rendelkezik ilyen biztonsagi funkcioval.

A CV-3200/4500 modelleknél a kar ilyenkor automatikusan leold.

M Egyszerii vagy komplex kar

megvezetes

Egyszer(i megvezetés esetén a kismértékd Z kitérés kismértékd X
elmozdulast eredményez. Azonban ha a Z kitérés nagy, akkor az X
masodlagos elmozdulas is névekszik. Ezen relevans X elmozdulast

(8) kompenzalni kell. (Iasd abra lejiebb balra.) A komplex megoldés
esetén a Z iranyu elmozdulas linedris szintentartassal valésul meg, igy a
kompenzalas nem sziikséges.

M Z-tengely irany( mérés

Amig az X-iranyu elmozdulds mérése a hagymanyos itmérd rendszerek
segitségével konnyen kivitelezhetd, addig a Z-iranyu elmozdulds
mérésére analdég modszert és digitalis skalat alkalmazunk.

Az analég modszer esetén a Z iranyu felbontas fiigg a mérés
nagyitasatél és tartomanyatdl. A digitalis skalanak kétott feloontasa
van.

Altalanossagban elmondhaté, hogy a digitélis skala nagyobb
pontossagot garantal mint az analég megoldas.

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

katalogushoz tartozo kilon arlista tartalmazza.




M Kontur kiértékelés

A mérés utan a mért pontok feldolgozasa a kévetkez6 funkciokkal
lehetséges.

Adatfeldolgoz6 és kiértékel6 program

A mért kontlrpontok az erre kifejleszett kiértékeld szoftverbe
automatikusan atkeriiinek, ahol a kiértékelés igen egyszerien és
hatékonyan megvalésithaté. Szogek, sugar és atmérd értékek,
lépcsék, osztas értékek és szamos eqgyéb paraméter kiszamitasa valik
igen egyszer(ivé az alapfunkciok altal. A referencia alapkoordinata
rendszer felvételére is szamos jol konstrualt funkcié all készenlétben. A
kompenzalt profil tetszés szerint nyomtathat is.

M Tiirésezés CAD adatokkal

A mérési pontok kézvetlenil 6sszehasonlithaték a tervezés soran
késziett CAD adatokkal. Ekkor a névleges konturtol valo eltérések
minden egyes pont esetében meghatarozasra és megjelenitésre
kertilnek. Mesterdarab mérésével mesteradatfajlt is étrehozhatunk,
amely 6sszehasonlitasul szolgalhat a tovabbi mérésékhez.

M Legjobb illesztés

Azonos referencia rendszer esetén a mért pontok kézvetlen(l
dsszehasonlithatok a CAD adatokkal. Ennek hidnyaban az ésszefésilést
a legjobb illesztés funkcioval valdsithatjuk meg a leggyorsabban és a
legeqgyszeriibben.

<Before best-fit processing> <After best-fit processing>

Measured data

=

Design data
A legjobb illesztés gy transzformalja a pontok koordinatait, hogy azok
eltérésének négyzetdsszege a CAD adatokhoz képest minimumot
adjon.

Measured data

Design data

M Adatok kombinalasa

El6fordulhat, hogy a mdb konturjainak szége nem teszi lehetévé

a teljes kontUr egy felfogasban torténé mérését, hanem azokat
kilonboz6 szakaszokban tudjuk csak kivitelezni. E funkcio szolgdl arra,
hogy e szakaszokbdl egy teljes kontrt képezzen az atfedd szakaszok
pontjainak utélagos elemzésével és kiszlirésével. lgy a végleges
kiértékelést mar a teljes kontur pontjai alapjan végezhetjik.

Data combination

M Mérési példak

Kettds tapintd fent-lent tapintashoz Csapagygyrl bels6/klsé kontdrjanak

mérése

Belsd fogazat mérése Anyamenet mérése

Kilsé menet mérése Készillék mérése

A termékeinket a kereskedelmi tigyfeleink szamara értékesitjiik. A termék illusztraciok nem kotelezo érvényiiek. A termékek leirasa, illetve 531
paraméterei csak akkor kotelezé érvényliek, ha arrol kifejezetten kilon megallapodas készil. Az ajanlott kiskereskedelmi érakat a

katalogushoz tartozo kulon arlista tartalmazza.




