Kullanim Kilavuzu No. 99MAA003TR

Boru Tipi _ig Gap Mikrometreleri (Tek Gubuk Tipi)
Boru Tipi Ig Gap Mikrometreleri (Uzatma Gubuklu Tip)
Boru Tipi I¢ Cap Mikrometreleri (Uzatma Borulu Tip)

Giivenlik Onlemleri

Operatoriin giivenligini saglamak igin cihazi bu Kullanici Kilavuzu'nda belirtilen talimatlara, isleviere ve teknik
6zelliklere uygun olarak kullanin.

Diger kosullar altinda kullaniimasi, giivenligi tehlikeye atabilir.

/N DIKKAT  Kiicik veya orta dereceli yaralanmayla sonuglanabilece riskleri gdsteri.

Yaralanmay! 6nlemek igin bu tiriinlin keskin dlglim yiizeylerini her zaman ¢zenle kullanin.

UYARI Maddi hasarla sonuglanabilecek riskleri gosterir.

* Bu dirlinii 6l¢im digindaki amaglar igin kullanmayin.

« Sokmeyin veya degistirmeyin. Bunu yapmak garantiyi gegersiz kilacaktir.

+ Uriinii ani sicaklik degisimleri olan yerlerde kullanmayin veya saklamaym. Kullanmadan nce driinii
ortam sicakligina gore ayarlayin.

 Uriinii

« Uriinii su, vb. ile temas edebilecegi yerlerde kullanmayin.

« Asir glic uygulamayin veya diigiirme gibi ani etkilere maruz birakmayin.

yliksek nem veya ¢ok fazla toz iceren yerlerde saklamayin.

« Kullanimdan sonra tozu, kesme talaslarini vb. temizleyin ve pas onleyici yag uygulayin.

« Yumusak, tily birakmayan bir bezle hafifge silerek iiriin tizerindeki kirleri ¢ikarin. Temizlik maddeleri veya
tiner gibi organik ¢o

« Sayilari, vb. bir elektrikli kalemle yazmayin.

+ Uriinii, 8lgim kafas| hala is parcas! {izerindeyken hareket ettirmeyin veya sallamayin.

ictler kullanmayin.

igindekiler

1.Bilesen Adlari Sayfa 1
2.Kullanim Onlemleri Sayfa 1
3.Uzatma Gubugu (Boru) Segim Ornekleri Sayfa 1
4.Uzatma Cubuklarini (Borular) Takma/Gikarma Sayfa 1
5.Referans Nokta Ayar Sayfa 2
6.0lgiim Yontemi Sayfa 2
7.Derecelendirmeler Nasil Okunmali Sayfa 2
8.Teknik Ozellikler Sayfa 2
9. Ucretli Bakim Sayfa 2

1.Bilegen Adlari

M 133 Serisi_
Boru Tipi Ic Cap Mikrometreleri (IM)

W 137 Serisi_
Boru Tipi Ig Gap Mikrometreleri (Uzatma Gubuklu Ug) (IMZ)

M 139 Serisi_
Boru Tipi I Cap Mikrometreleri (Uzatma Borulu Tip) (IMJ)

M 140 Serisi_
Boru Tipi I Cap Mikrometreleri (Uzatma Borulu Tip) (IMJ)

9

@ Ayar orsii @ Kelepge*! (@) Uzatma borusu

@ Ayar somunu Anahtar Ayar cubugu

(® Govde (® Anahtar

@® Kovan Anahtar *1: IM-75 ile birlikte verilmez
® Tambur (@D Uzatma gubugu

® Ors (@) Kapak

2.Kullanim Onlemleri

W Kaciklik tamam

« Mikrometre kullanirken, kovan iizerindeki referans ¢izgisi yiizeyi ve
tambur {izerindeki taksimat gizgisi yiizeyi ayni diizlem iizerinde degildir; jé )v_ NG
bu nedenle, iki hattin kesistigi nokta, g6z konumunuza bagli olarak ‘ A

degisir. Olgiilen degerleri okurken sagdaki sekle bakarak, kovan
lizerindeki referans gizgisinin tambur izerindeki taksimat cizgisi ile
hizalandi§i noktadan dik olarak yapin.

« Farkli bir yonden bakiyorsaniz (sagdaki sekilde oldugu gibi) kabaca
2 um kagiklik olacaktir. Referans gizgisi

M Olgiim Onlemleri

« Sabit basing cihaziyla donatiimamig olan bu iirin normal dis cap mikrometrelerinden daha agir calisacak sekilde
yapilandinimistir. Dislik sicakliklarda kullaniimasi veya uzun siire kullaniimamasi halinde, i¢ hidrolik yagin viskozitesi
artacaktir ve islem daha agir olabilir. Bu durumda normal isleyise geri dénebilmek igin tamburu tam strokla birkag
kez galigtirin.

B Kullanim Sonrasi Onlemler ve Temizlik

« Kullanimdan sonra tim driinti yumusak, tliy birakmayan bir bezle temizleyin ve higbir pargasinin hasar gérmediginden
emin olun.

* Yag, kesme sivisi veya sivinin kendisi yapistiginda veya ¢ok kirli oldugunda, ugucu bir solvent (temizleme alkolii vb.)

is yumusak, tliy birak 1 bir bezle temizleyin.

« Kullanimdan sonra, Mikrometre yagi (Parga No. 207000) kullanarak orse pas onleyici islem uygulayin.

« Su bazli kesme sivisina maruz kalan yerlerde kullanim halinde mutlaka temizlik isleminden sonra pas énleyici islem
uygulayin.

« Mikrometre yagdi mevcut degilse ve tek segenek ticari bir iiriinse ISO VG10 veya benzeri diisiik viskoziteli pas onleyici
yag oneriyoruz.

3.Uzatma Gubugu (Boru) Segim Ornekleri

Asagidaki segim drneklerine bakarak, is pargasinin uzunluguna gére is parcasini lgmek igin uzatma gubuklari (borular) takin.
Uzatma gubuklarini Boru Tipi Ig Gap Mikrometrelerine (Uzatma Gubuklu Tip) (IMZ) veya uzatma borularini Boru Tipi Ig
Cap Mikrometrelerine (Uzatma Borulu Tip) (IMJ) takin.

Boru Tipi Ig Gap Mikrometreleri (Uzatma Gubuklu Tip) (IM2) 8lgiim araligini 175 mm ile 188 mm araliginda ayarlarken,
25 mm ve 100 mm uzatma gubuklarini birlestirin.

Uzatma gubugu

e He T

25 mm 100 mm

139 Serisi Boru Tipi Ig Gap Mikrometreleri (Uzatma Borulu Tip) (IMJ) 8lgiim araligini 175 mm ile 200 mm araliginda
ayarlarken, 25 mm ve 50 mm uzatma borularini birlestirin.

e
R
SRR

100 - 125 mm

25 mm 50 mm

140 Serisi Boru Tipi Ig Gap Mikrometreleri (Uzatma Borulu Tip) (IMJ) lgiim araligini 1150 mm ile 1200 mm araliginda
ayarlarken, 50 mm ve 100 mm uzatma borularini birlestirin.

1000 - 1050 mm

4.Uzatma Cubuklarini (Borular) Takma/Gikarma

Uzatma gubuklari (borular) igin takma ve gikarma yontemleri agagida belirtilmistir.

Onemli!

« Takmadan 6nce, takilacak uzatma gubuklarini (borulari) ve gévde Uzerindeki baglanti bélgesini silerek temizleyin.
* Gubuklari (borulari) taktiktan veya gikardiktan sonra referans nokta ayarini yaptiginizdan emin olun.

Tiim kiri veya tozu temizlemek igin takilacak uzatma gubuklarini ve gdvde izerindeki baglanti bélgesini silerek
temizleyin.

i

Kapagi (ayar gubugunu) elle gevsetin ve gikarin.

Kapak (ayar Qubugu)
- i

Uzatma cubugunu (boruyu) elle vidalayarak govdeye takin.

f[[ i - I .E

Uzatma gubugu (boru) Govde
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Kapag (ayar ubugunu) vidalayarak uzatma ¢ubugunun (boruyu) ucuna takin.

P

Referans noktayi ayarlayin ve dlglime baslayin (bkz. “5. Referans Nokta Ayar”).

o

5.Referans Nokta Ayari

Onemli!

« Olgiimden once referans noktayi onaylamak ve ayarlamak igin [l ila lEdl kisminda gésterilen prosediirii takip
ettiginizden emin olun.

« Bu Uriin igin referans noktayi ayarlarken, kalibre edilmis bir mastar (ayar halkas, vb.) kullandiginizdan emin olun.

« Referans nokta, dikddrtgen bir mastar bloku ve aksesuarlariyla birlestirilerek ayarlanabilir. Bir ayar halkasinin
kullanilamadigi 6l¢iim uzunluklarinda referans nokta ayari igin bu segenegi kullanin.

« Referans noktayi ayarlamadan énce, mastarin ve Urliniin 6l¢im ylizeylerindeki kiri veya yagi temizleyin.

« Referans noktayi dlgerken ve ayarlarken ayni yonii ve kosullari kullanin.

[l Mastarin ve diriiniin 8lgtim yiizeylerindeki kiri veya tozu temizleyin.

Olgtim uzunlugunu mastardan biraz daha kiigiik ayarlamak igin Girtin tamburunu dondiiriin ve ardindan yavasca
mastarin icine sokun.

Uriin tamburunu déndiiriin ve élgiim yiizeyini mastarin ig kismiyla hafifge temas ettirin.

Capi dogru dlgmek icin Grlini eksene gore ok yéniinde hareket ettirerek en alt noktayi belirleyin.
Ardindan, en tist noktay! belilemek igin eksene dik bir kesit icinde ok yontinde hareket ettirin.

\|/

Olglilen degeri okuyun. Mastar boyut degeriyle eslesirse referans nokta ayari tamamlanmistir.
Degerler eslesmiyorsa asagidaki yontemle daha fazla dogruluk icin ayarlayin (referans nokta ayari tamamlanana
kadar tekrarlayin).

« Referans nokta farki 0,01 mm veya daha az ise
Birlikte verilen anahtar (®) kullanarak kovani referans cizgisi mastar boyut degeriyle hizalanana kadar dondiiriin.

« Referans nokta farki +0,01 mm veya daha fazlaysa
Birlikte verilen anahtari (®) kullanarak, 6rsii (IMZ igin ayar somununu) gevsetmek icin déndtirlin ve tamburu,
kovan referans ¢izgisi mastar boyut degeriyle hizalanana kadar déndurin.
Referans ¢izgisi, tambur iizerindeki sifir taksimat gizgisinin biraz digindaysa “« Referans nokta farki 0,01 mm
veya daha az ise” kismina gére ayarlayin.

A Ayarlamadan sonra, kovani sabitiemek igin 6rsii (IMZ igin ayar somununu) sikin.
ila [l adimlarini tekrarlayin ve lglilen degerin mastar boyut degeriyle eslestigini onaylayin.

UYAR Maddi hasarla sonuglanabilecek riskleri gésterir.

Ayar orsiinii dondiirmenin toplam uzunluk boyutunu degistirdigini unutmayin.

ipuglan
Referans noktay dikdértgen mastar bloku ve aksesuarlariyla ayarlarken riinii sekildeki gibi ayarlayin. Mastar montaj
00 mm Uzeri Mastar Bloklari iin Dikddrtgen Mastar Blok Aksesuariari”

yontemi vb. ile ilgili ayrintilar igin ay
belgesine bakin.

6.0lgiim Yontemi

Onemli!

Dogru 6lgiim icin élclimden once referans nokta ayari yaptiginizdan emin olun.

riini is parcasinin igine yerlestirin ve ors, dlgiim yeriyle temas edene kadar tamburu gevirin.

Referans nokta ayariyla ayni konum ve kosullarda, minimum dlgiim uzunlugu konumuna temas ettirmek igin Giriinii
eksen boyunca ileri ve geri hareket ettirin.
Ardindan, maksimum 6lgiim uzunlugu konumuna temas ettirmek icin eksene dik kesit icinde yatay olarak hareket
ettirin ve dlgiilen degeri okuyun (bkz. 5. Referans Nokta Ayart”).

7.Derecelendirmeler Nasil Okunmal

M Boru Tipi i Gap Mikrometreleri (IM) igin
Asagidaki taksimatlari okuyun.

:/ Z=
(@ Kovanla okuma 182,5 mm 175 80 — 40
@ Tamburla okuma 0,37 mm | (RN | I
182,87 mm

35
30

M Boru Tipi ig Gap Mikrometreleri (Uzatma Gubuklu Tip) (IMZ) igin
Govde (50 mm) ve uzatma gubugu/cubuklari (6r. 100 mm) dahil, kovan ve tambur ile birlikte her boyut icin degerleri
toplayin.

Asagidaki taksimatlari okuyun. @/
—
@ Govde boyutu 50,0 mm I I u_-—; 20
(@ Uzatma gubugu/gubuklari I = @5
ek parca boyutu 100,0 mm | | | | | | | | —
(3 Kovanla okuma 80 mm = 1 0
—
@ Tamburla okuma 0,15 mm [ |
158,15 mm

M Boru Tipi ig Gap Mikrometreleri (Uzatma Borulu Tip) (IMJ) igin

Gévde (139 serisi: 100 mm) ve uzatma borusu/borulari (6r. 100 mm) dahil, kovan ve tamburla birlikte her boyut igin
degerleri toplayin.

Asagidaki taksimatlari okuyun.

(@ Govde boyutu 100,0 mm

® Uzatma gubugu/gubuklari
ek parga boyutu 100,0 mm
(3 Kovanla okuma 75 mm
(@ Tamburla okuma 0,22 mm
207,72 mm

Tamburu, kovan referans cizgisinin tambur izerindeki taksimat ¢izgisi ile eslestigi yerden okuyun.

Bu normalde 0,01 mm taksimata kadar okunur (yukarida gosterildigi gibi). Ancak, 0,001 mm derecelendirmeye kadar
okumak da gorsel olarak miimkiindiir (asadidaki sekilde gosterildigi gibi).

Yaklagik +1 pm Yaklasik +2 pm

/A

Kovan referans gizgisi Tambur taksimat gizgisi Kovan referans Tambur taksimat
cizgisi Gizgisi

8.Teknik Ozellikler

« Izin verilen maksimum hata Jwee*': | Seri No. Maksimum lgiim uzunlugu | izin verilen maksimum hata Juee* '
75 mm +3 um
100 mm +4 um
125-225 mm +5 pm
255-300 mm +6 ym
325-375 mm +7 pym
400-450 mm +8 pm
475-525 mm +9 pym
550-600 mm +10 pm
133 625-675 mm 11 um
700-750 mm +12 um
775-825 mm +13 pm
850-900 mm +14 pm
925-975 mm +15 uym
1000 mm +16 pm
3ing +0,00015 in
4in +0,0002 in
5-9in +0,00025 in
10-12in +0,0003 in
*1: Tiim 6lglim yiiziyle temas halinde belirtilen deger igin izin verilen maksimum hata Juee (20 °C).
« Piston besleme hatasi - |Seri No. Piston besleme hatasi (20 °C)
137,139 Shm__
0,00015in
6 um
140 0,0003 in
« Taksimat 10,01 mm
0,001 in
« Calisma sicakligi :5°Cilad40°C
* Depolama sicakligi :-10°Cila60 °C

Ucretli Bakim

Uriiniin dogrulugunu kontrol etmek ve sirdiirmek igin periyodik kontrol éneririz. Ayrica, asagidaki kusurlardan herhangi
biri meydana gelirse, litfen iriinii satin aldiginiz yerle veya Mitutoyo satis temsilcisiyle iletisime gegin.
« Tutarsiz dlglim degerleri

Olgiim yiizeyleri iizerinde bir darbeden kaynakli capaklar veya gentikler élgtim tekrarlanabilirigini etkileyebilir.
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