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Dreidraht-Messeinheiten
SicherheitsmaBnahmen @
Zur Gewihrleistung der Bedienersicherheit verwenden
Sie das Geriit bitte ausschlieBlich in Ubereinstimmung mit den

in dieser Bedienungsanleitung enthaltenen Anweisungen und
Spezifikationen.
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Precauciones de seguridad
Para garantizar la seguridad del operador, use el

Veiligheidsmaatregelen
Voor een veilig gebruik dient u de aanwijzingen en

Consignes de sécurité ®
Pour garantir la sécurité de 1’opérateur, utilisez cet

instrument conformément aux directives et aux spécifications
contenues dans ce manuel de I’utilisateur.

Respect des prescriptions sur le contréle
des exportations

Les produits, les technologies ou le logiciel décrits ci-aprés peuvent
faire I’objet de controles des exportations nationaux ou interna-
tionaux ou japonais. Lors de I’exportation directe ou indirecte de
ces marchandises sans 1’autorisation des autorités compétentes il

E

instrumento siguiendo las instrucciones y las especificaciones

ND

specificaties in deze handleiding in acht te nemen.
expuestas en este manual del usuario.

Nota sobre la ley de exportacion

Los bienes, las tecnologfas y el software aqui descritos pueden estar
sujetos a controles nacionales o internacionales o a controles japon-
eses de exportacion. La exportacion directa o indirecta de dichos
productos sin la autorizacion debida por parte de las autoridades
competentes puede significar un incumplimiento de la normativa de

Naleving van exportregels

D ren. hnologie of software hierin omschreven kunnen
Einhaltung der Exportkontrollbestimmungen © goederen, technolole of software hietin omsehreven kunne
Die nachfolgend beschriebenen Produkte, Technologien oder
Software-Programme unterliegen moglicherweise nationalen,
internationalen oder japanischen Exportbestimmungen. Der direkte
oder indirekte Export dieser Giiter ohne Genehmigung der zustindigen

zijn onderworpen aan Nationale of Internationale of Japanse expor-
tregels. Om direct of indirect deze producten te exporteren zonder
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goedkeuring van de geschikte overheidsinstanties kan een overtreding
zijn van de exportregels en de wet.
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Behorden kann daher gegen die Exportbestimmungen und geltenden
Gesetze verstoen.

WICHTIG
Gerat nicht zerlegen. Keine Modifikationen vornehmen. Hierdurch
kénnte das Gerat beschadigt werden.

Die Drahte nicht an Orten benutzen oder lagern, wo es zu abrupten
Temperaturanderungen kommen kann. Vor Benutzung die Gewinde-

los controles de exportacion y de la ley.

IMPORTANTE

-

No desmonte ni modifique este instrumento, ya que eso podria dafiar el
instrumento.

No utilice ni guarde el Borematic en lugares donde se produzcan cam-
bios bruscos de temperatura. Antes de utilizar el Borematic estabilicelo

BELANGRIJK
Haal het instrument niet uit elkaar. Breng geen wijzigingen aan bij dit
instrument. Dat zou het instrument kunnen beschadigen.

* Gebruik en bewaar de Borematic niet op plekken waar abrupte tem-
peratuurwisselingen kunnen optreden. Laat voér gebruik de Borematic
zoveel mogelijk op kamertemperatuur komen.

* Het instrument niet opslaan in een ruimte met een hoge vochtigheids-

peut donc y avoir une violation des régulations sur le contrdle des
exportations et de la loi.

IMPORTANT
Ne démontez pas I'appareil. Ne modifiez pas cet instrument. Vous
risqueriez de 'endommager.

N'utilisez pas et ne stockez pas le Borematic dans des endroits ou la
température changera fortement. Avant ['utilisation, la température du

c BTREDRMAYavIERALY. BEDOHEMA Dréhte Raumtemperatur annehmen lassen. térmicamente a la temperatura ambiente. graad. Het instrument niet gebruiken op een plek waar er koelvloeistof Borematic doit étre proche de la température ambiante.
IRWTLE EF‘Q ) L * Nicht Pei lhoh.er I_.uﬁfeLll.chtigkeit lagern und beim Einsatz vor Spitzern * No guarde el instrumento en un entorno de mucha humedad. No use el op kan spatten. + Ne stockez pas I'instrument dans un environnement soumis & une
s ERRICETI. YIURBREERYRVTHIBERZZM von Kuhifiissigkeit schitzen. i instrumento donde pueda salpicarse con refrigerante. + Oefen geen grote krachten op het instrument en/of laat het niet vallen. humidité importante. N'utilisez pas l'instrument I ol il peut étre atteint
[2] 1 LTLEEL, * Nicht fallen lassen und keinen GbermaBigen Kréften aussetzen. * No aplique fuerza excesiva sobre el instrumento ni lo deje caer. * Veeg na het gebruik stof, freesspaanders en vocht van het instrument af. par du liquide d'arrosage.

* Nach Benutzung Staub, Fremdkdrper und Feuchtigkeit abwischen.

Elimine el polvo, las rebabas y humedad del instrumento después de su uso.

Veillez a ne pas exercer de force excessive sur cet instrument et a ne

S PIFOLER DA TR EADETBERL EE N, - - - - Zie ook de afbeeldingen aan de linker zijde, wanneer u deze handleiding leest. jamais le laisser tomber.
A 8 (mm) D E F " Beim Lesen dieses Textes auf die Aobildungen finks Bezug nenmen. Referiase a la ilustracion de la izquierda mientras se lee este manual. [1] Naam van elk onderdeel « Aprés 'emploi, essuyez la poussiére, les copeaux et les traces
952131 0.170 0.2,0.25, 0.3 80 - fov 4 . . ' idité il
L — = - [1] BEDBFF [1] Bezeichnungen der einzelnen Komponenten  [1] Nombre de las piezas dhumidité de finstrument
553135 | 0220 04 52 = 1, —ffa=w b 2 “gtas v k ) o ) . 1. Eendraads meetopzetstukken 2. Tweedraads meetopzetstukken ; .
052134 | 0250 045 5 & 3 Hof— M 4 SHE S 1. Eindraht-Einheit 2. Zweldraht-Einheit 1. Unidad de un alambre 2. Unidad de dos alambres 3. Opnamediameter 4. Meetdraaddiameter markering Reportez-vous aux ilusirations  gauch lors de falecture de ce manuel.
952135 | 0.290 05 48 48 o - EEoR 3. Aufnahmedurchmesser 4. Drahtdurchmesser 3. Diametro del agujero del soporte 4. Marca del diametro del alambre 5. Aambeeld 6. Spindel i€
21 0335 43,40 2 TE VR . : ou) P : - Aambeg pinde [1] Nom de chaque piéce
952136 06 . 0 5. 7>El 6. AV RV ;
5. Amboss 6. Spindel 5. Tope 6. Husillo
952137 0.390 0.7 36 36 p = 1 S ta1pi 2 S t22pi
952138 | 0455 075,08 32 %2 [2] $HBOER [2] Selecteren van de draaddiameter - Supporta 1 pige - Supporta 2 piges
952139 | 0530 0.9 28 28,26 [2] Wahl des Drahtdurchmessers [2] Seleccion del diametro del alambre 15 ) ) 3. Diametre de broche 4. Diametre des filets
N e B . Selecteer in tabel [2]1 de beste draaddiameter voor elke meetopzetstukken
952140 | 0620 1.0 24 24,22 WEMONQUE Y FRIUEEILMET, WEITREREE 1 ) anel [2]1 basierend auf der Gewindesteigung oder der Anzahl an ) o ) 5. Touche 6. Broche
952141 | 0.725 125 20 20,19, 18 w% RO (2] 1 DEMEERL. ZHH< S0 - Aus labelle asierend aul der bewindesieigung oder der Anzan! a 1. En la tabla [2]1, seleccione el tamafio optimo del alambre de cada unidad set met betrekking tot de Spoed of het aantal te meten schroefdraadwindingen.
952142 | 0895 15 .18 6 BEATIARD[2]1 D [>) . Z 'z o zu messenden Gewindegangen den optimalen Drahtdurchmesser fiir die con respecto al paso o al nimero de hilos de roscaa medir, A Cod B. Meetdraaddiameter (mm) [2] Sélection du diametre des filets
952143 | 1.100 1.75,2.0 14,13, 12 14,13 A.N—" No. B. #HE (mm) jeweilige Einheit wahlen. A No. de pedido B. Tamafio del cable (mm) . Codenummer : ee. raaddiameter (mm )
seziet || 1550 s (NE o C. EvFERN D. A— FJLAa L 60° (mm) A Bestell-Nr. B. Drahtdurchmesser (mm) (. Tipo de rosca D. Rosca dé tornillo métrica (60°) () C. Sclhroefdraadtype D. MEUIS.Ch §chroefdraad (60°) (mm) 1. Apartir du tableau [211, sélectionnez le diametre de filet le mieux adapté en
952146 | 20350 35 - ~ E.2=7 714U 60° (%) C. Geyv.mdetyp‘ D. Metnschgs Ge\f.vmde (60°) (mm) E. Rosca de tornillo unificada (60°) (Namero de roscas) E. Unified schroefdraad (60°) (aantal windingen) fonction du pas a mesurer.
952147 | 2,550 40,45 6 6 E vty ks —2al 55° (1K E. Unified-Gewinde (60°) (Anzahl an Gewindegéngen) F. Rosca de tornillo Whitworth (55°) (ndmero de roscas) F. Whitworth schroefdraad (55°) (aantal windingen) A Référence B. Diamétre des filets (mm)
952148 | 3200 50,55,60 545 545 : 7 * ( ) F. Whitworth-Gewinde (55°) (Anzahl an Gewindegzngen) i i ici6n estd previ i iKi i étri o
o ABEIZEBIC THATAHEAMNE LTBYET, B - gang 2. 1. Este conjunto de unidad de medicion estd previsto para usarlo en el suelo 2. Deze mestopzetstukken set is bestemd voor gebruik in de werkplaats. Als C. Type de filetage D. Filetage métrique (60°) (mm)
: m - ° M® 2. Falls der exakt passende Drahtdurchmesser in diesem Satz nicht enthalten del taller. Si el conjunto de la unidad de medicion no contiene el tamafio i i E. Filetage unifié (60°) (nombre de filets)
2] 2 EMENABESHE & A nES. ZRICEBILEF . e ) ) ’ N ’ - de meetopzetstukken set niet de beste draaddiameter bevat, moet u een -
[ - AR < N = = ist, verwenden Sie die Drante mit der nachstliegenden Grafe. Die Gptimo del alambre, use un par de unidades de alambre con el tamafio més : ; i i F. Filetage Whitworth (55°) (nombre de filets)
s . - . T e ¢ ' ! ° paar meetopzetstukken gebruiken met de dichtstbijkomende diameter. - Filetage Whi !
W ® ® HOBDZEMHMLTSESIN., MEICRZEAEZED Messgenauigkeit wird dadurch nur geringfiigig beeinflusst. aproximado. Una ligera diferencia en el tamafio el alambre afecta solo 2 Cette pige est concue pour &tre utilisée en atelier. Si une pice na pas le
1s L : : o " Een klein verschil in de draaddiameter heeft een Klein effect op de g pig cue p : pige na p
@ DEE A, Tabelle (212 zeigt die Flankendurchmesserabweichung, die sich aus der levemente la exactitud de medicion. diamétre de filet exact, utilisez une pige avec la taille la plus proche. Une
® . IOE S S D =8t & R L 2SI BT B eHED Dra.r;ttdurchmg.ssgrd"i:te re”,Zh(lfzm) “”tq delr H?E;bWirf]‘kﬂabWSri]CEU”Q (Minuten) La tabla [2]2 muestra errores en el didmetro de paso debido a la diferencia megtnauwkeurigheid. _ _ _ legere difiérence de d\'aymétre affecte peu la précision de mesure. .
1 ® 3 (mm) & EFRE (4 ) RESIRICH 2 5 BBORE ergibt, wenn die fa_ 6 ﬂlC. en optimalen Durchmesser haben. de tamaio del alambre (mm) y a un error de semidngulo (minutos) en caso Tabel [2]2 toont fouten in spoeddiameter ten gevolge van draaddiameter- Le tableau [212 monire des erreurs de diaméire de pas dues 4 la différence
Drahtdurchmesserdif i i st i i @ P
= J— rantaurcnmesserairierenz: de usar un par de unidades de alambre con un tamafio de cable distinto del verschil (mm) en flankhoekfout (minuten) als een paar meetopzetstukken ) ) ) )
@ ZATARD[2] 21TRLET, A)imm (2)05mm (3)04mm  (4)03mm  (5)0.25mm 6ptimo e dan e beste dameler hebb de taille du filet (mm) et une erreur de demi-angle (minutes) dans le cas
5 ® (1) $HEZ 1mm (2) FHEH 0.5mm (6)0,2mm (7)0,15mm (8)0,1mm  (9) 0,05mm Diferenﬁia en el tamario del alambre: \ien a:l Ie'red andde' este _ fameter nebben. ol une paire de support a 1 pige a un décalage par rapport au filet le plus
© 3) i’rum 0.4mm (4) $t#85% 0.3mm G. Flankendurchmesserabweichung (wm) () imm  (05mm  (3)04mm  (4)03mm  (5)0.25mm erSenitin Craacciameter. adapté.
% " (5) $HE3£ 0.25mm 6) f[ﬁ% 0.2mm H. Halbwinkelabweichung (Minute) (6)0:2mm (7)0.15mm (8)0.4mm  (9)0.05mm (Hmm (2)05mm  (3)0.4mm  (4)0.3mm  (5) 0.25mm Différence de taille de filet
oo T2 s 0 % do s @) ﬂ@é?ﬁ 0.15mm (8) g7 0.1mm Naerung: Flankendurchmesserabweichung (um) G. Error en el didmetro de paso (um) H. Error de semidngulo (minuto) (6)0.2mm (7)0:15mm - (8) 0:1mm - (9) 0.05mm (1) 1mm  (2)0.5mm  (3)04mm  (4)0.3mm  (5) 0.25mm
(9) B+£¢7 0.05mm = Drahtdurchmesserdifferenz (mm) x Halbwinkelabweichung (Minute) Expresion aproximada: Error en diametro de paso (um) G. Fout in spoeddiameter (um) H. Flankhoekfout (minuut) (6)0.2mm (7) 0.15mm (8) 0.1mm  (9) 0.05mm
[3] 1 G AENOEER (um) H. e (5) [3] Messverfahren = Diferencia en el tamafio del alambre (mm) x Error de semidngulo (minuto) Uitdrukking bij benadering: fout in spoeddiameter (um) G. Erreu.r de diaméFre d.e pas (um) H', Err}eur de demi-angle (minute)
TGRS L o N . i L. = verschil in draaddiameter (mm) x flankhoekfout (minuut) Expression approximative: erreur de diametre de pas (um)
1. Die Eindraht-Einheit an der Spindel und die Zweidraht-Einheitam Amboss ~ [3] Procedimiento de medicién = difiérence de taille d filet (mm) x erreur de demi-angle (minute)
~_ - HENEN DR (um) = EHEEE (mm) XEREEDE () derZMe.ssscp{alél.Jehan.liring:T (siene daz;l Abba[3]1). Soer lieaend 1. Acople la unidad de un alambre al husillo y la unidad de dos alambresal ~ [3] Meetprocedure
* Zweidraht-Einheiten kiinnen auch an der gegeniiber liegenden o ) ) ) 3] Procédure de mesure
" [3] AR E Messfliche angebracht werden, Genauere Messungen werden aber I*ODE del mlcrometro del usuario, comg,se muestra en la Fig. [3]1. § 1. Monteer het eendraads meetopzetstuk aan op de spindel en het tweedraads [ ] D o
1’ SA LD [3] 1 DRI, YAZOA=F DALY Kb erzielt, wenn die Zweidraht-Einheit am Amboss angebracht wird. Las unidades de dos alambres también pueden acoplarse a Ia superficie meetopzetstuk op het aambeeld van de schrogfmaat van de gebruiker, als 1+ Fi¥eZ 1& support a 1 pige sur la broche et le support a 2 piges sur la
—#ta=w b B, PUEMCTSAy FERAFE 2. Die Dréhte mit dem zu messenden Werkstiick (Gewinde) in Berdhrung de medicion opuesta. No obstante, la capacidad de operacion es mejor afgebeeld in fig. [3]1. touche fixe du micromélre, comme Indllque ila F'EJ' [3]_1',
2 n a‘c bringen (siehe Abb. [3]2) si la unidad de dos alambres se acopla a tope. * Het tweedraads meetopzetstuk kan ook worden gemonteerd op het Les supports 2 2 piges peuvent également @t fixés sur la touche
1 6 SORQID (B AIETT A, 72 e e Ee'ztm::nm die folgende Formel einiragen und den Flankendurchmesser 2. Ponga los cables en contacto con la pieza (flete de rosca) a medir, como tegenoverliggende mestvlak, maar de functionaliteit is beter als het z;pf?::&;‘u?‘eapf;iahnet,ﬁ\X(;perablIIte est meilleure si e support & 2 piges
M7= HERIEI R 2D £ 9, ) se muestra en la Fig. (3]2. tweedraads meetopzetstuk op het aambeeld wordt gemonteerd. ) ) . ,
= 3 Sy 3 Formeln zur Berechnung des Flankendurchmessers: 3. Introduzca los valores en la expresion siguiente y determine el didmetro i 2. Metez les fles en contact avec la piéce (fltage)  mesurer, comme
2. 45 ANB20KICHED (RU) IS TTHELET, . p Y y 2. Breng de draden in contact met het te meten werkstuk (schroefdraad) als

3. FRRORHRICHZRAL, AHEEZHENLTIEI N,

BEEHR

s A—HNIVRAL, =7 7Rl (60°) : E=M-3d+0.866025P
c Ay b7t —ARU (55° : E=M-3.16568d+0.960491P
E=RUOAE M= =312 30X/ 0 A—F O D
d= Z“8#toiEit P=RALOEYF

Mitutoyo Corporation
Kawasaki, Japan
http://www.mitutoyo.co.jp

fiir metrische Gewinde oder Unified-Gewinde (60°) : E=M-3d+0.866025P
fiir Whitworth-Gewinde (55°) : E=M-3.16568d+0.960491P

E = Flankendurchmesser

M = von der Messschraube mit Dreidraht-Methode angezeigter Wert
d = Durchmesser der Gewindedréhte

P = Gewindesteigung

Mitutoyo Corporation

Kawasaki, Japan

http://www.mitutoyo.co.jp

de paso.

Expresion del diametro de paso:

para rosca de tornillo métrica y filete de rosca unificado (60°) :
E=M-3d+0.866025P

para rosca de tornillo Whitworth (55°) : E=M-3.16568d+0.960491P
E = Didmetro de paso

M = Lectura del micrémetro, incluyendo la unidad de tres cables

d

= Didmetro del equipo de la unidad de medicién

P = Paso del hilo de la rosca

Mitutoyo Corporation
Kawasaki, Japan

http://www.mitutoyo.co.jp

Mitutoyo

afgebeeld in fig. [3]2.
3. De waarden invoeren in de volgende uitdrukking en de spoeddiameter
bepalen.

Uitdrukking spoeddiameter:

voor metrisch schroefdraad en unified schroefdraad (60°) : E=M-3d+0.866025P
voor whitworth schroefdraad (55°) : E=M-3.16568d+0.960491P

E = spoeddiameter

M = Uitlezing van de schroefmaat inclusief de driedraads meetopzetstukken
d = Diameter van de meetopzetstukken set

P = Schroefdraadspoed

Mitutoyo Corporation
Kawasaki, Japan
http://www.mitutoyo.co.jp

indiqué a la Fig. [3]2.
3. Entrez les valeurs dans le calcul suivant et déterminez le diametre de pas.
Calcul du diamétre de pas:
pour le filetage métrique et le filetage unifié (60°) : E=M-3d+0.866025P
pour le filetage Whitworth (55°) : E=M-3.16568d+0.960491P
E = Cote sur flanc
M = indication de lecture du micrometre équipé de la pige 3 filets

d = diametre de la pige

P = pas du filetage

Mitutoyo Corporation

Kawasaki, Japan
http://www.mitutoyo.co.jp



User’'s Manual
No0.99MAA027M
Series N0.313

. . . . . . s P =| © - -
Three-Wire Measuring Units Blocchetti a filetti Enheter fér tretradsmétning 3HE ®LIE =HENH =FR
Safety Precautions Precauzioni di sicurezza Sakerhetsatgérder °*"‘| Mol 28t F2| AFE REXTEEDL Z2FEFIE
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conformance with the directions and specifications given in this

User' Manual.

Export Control Compliance
The goods, technologies or software described herein may be
subject to National or International, or Japanese Export Controls.

To export directly or indirectly such matter without due approval

from the appropriate authorities may therefore be a breach of export
control regulations and the law.

IMPORTANT

Do not disassemble this instrument.

Do not use and store this instrument at sites with abrupt temperature
changes. Prior to use, thermally stabilize the instrument to room
temperature.

Do not store the instrument in a high-humidity environment. Do not use
the instrument where it could be splashed with coolant.

Do not apply excessive force to this instrument or drop it.

Wipe off dust, cutting chips, and moisture from the instrument before
and after use.

Refer to the illustrations on the reverse side while reading this manual.

[1] Name of Each Part

1. Single wire unit
3. Support hole diameter
5. Anvil

2. Dual wire unit
4. Wire diameter marking
6. Spindle

[2] Selecting the Wire Diameter

1

From table [2]1, select the best wire size of each unit with respect to the
pitch or number of screw threads to be measured.

A. Order No. B. Wire size (mm)

C. Thread type D. Metric screw thread (60°) (mm)

E. Unified screw thread (60°) (Number of threads)

F. Whitworth screw threads (55°) (Number of threads)

. This measuring unit set is intended to be used on the shop floor. If the mea-

suring unit set does not contain the best wire size, use a pair of wire units
with the nearest size. A slight difference in wire size little affects the measur-
ing accuracy.

Table [2]2 shows errors in pitch diameter due to wire size difference (mm)
and half-angle error (minutes) if a pair of wire units with a wire size other
than the best one.

Difference in wire size:

(1)1mm  (2)0.5mm  (3)0.4mm  (4) 0.3mm
(6) 0.2mm (7)0.15mm (8) 0.Tmm ~ (9) 0.05mm
G. Error in pitch diameter (um) H. Half-angle error (minute)
Approximate expression: Error in pitch diameter (um)

= Difference in wire size (mm) x Half-angle error (minute)

(5) 0.25mm

[3] Measuring Procedure

1.

Attach the single-wire unit to the spindle and the dual-wire unit to the

anvil of the user's micrometer, as shown in Fig. [3]1.

* The two wire units can also be attached to the opposed measuring face.
However, the operability is better if the dual-wire unit is attached to the
anvil.

. Bring the wires into contact with the workpiece (screw thread) to be

measured, as shown in Fig. [3]2.

. Enter the values in the following expression and determine the pitch

diameter.

Pitch diameter expression:

for metric screw thread and unified screw thread (60°) : E=M-3d+0.866025P
for whitworth screw thread (55°) : E=M-3.16568d+0.960491P

E = Pitch diameter

M = Reading of micrometer including the three wire unit

d = Diameter of the measuring unit set

P = Screw thread pitch

Mitutoyo Corporation

Kawasaki, Japan

http://www.mitutoyo.co.jp

strumenti in base alle direttive e alle specifiche indicate nel manuale
dell’utente.

Conformita al controllo per I’esportazione

I beni, le tecnologie o i software descritti in questo documento
possono essere soggetti ai controlli per I’esportazione nazionale
o internazionale, o giapponesi. L’esportazione diretta o indiretta

di questi oggetti senza la debita approvazione da parte delle au-
torita competenti puo rappresentare percio una violazione delle

leggi sul controllo dell’esportazione.

IMPORTANTE

Non smontare. Non modificare lo strumento. Cio potrebbe danneggiare
lo strumento.

Non utilizzare e conservare il Borematic in luoghi in cui la temperatura
varia bruscamente. Prima dell’utilizzo stabilizzare termicamente il Bore-
matic alla temperatura ambiente.

Non conservare lo strumento in un ambiente con molta umidita. Non
usare lo strumento in luoghi in cui potrebbe venire spruzzato di refrigerante.
Non applicare eccessiva forza su questo strumento e non farlo cadere.

Dopo l'utilizzo, eliminare polvere, trucioli e condensa dallo strumento.

Durante la lettura del manuale, fare riferimento alle immagini riportate sul
manuale stesso.

[1] Nome di ciascuna parte

1. Unita a filo singolo
3. Diametro del foro di supporto
5. Incudine

2. Unita a due fili
4. Marcatura del diametro del filo
6. Asta di misurazione

[2] Selezione del diametro del filo

1

Nella tabella [2]1, selezionare le dimensioni del filo ottimale per ciascuna
unita tenendo presente il passo o il numero di filetti da misurare.

A. Codice prodotto B. Dimensioni del filo (mm)

C. Tipo di filetto D. Filettatura metrica (60°) (mm)

E. Filettatura unificata (60°) (numero dei filetti)

F. Filettatura Whitworth (55°) (numero dei filetti)

. Questo gruppo di misurazione & pensato per essere utilizzato in officina. Se

il gruppo di misurazione non contiene il filo delle dimensioni ottimali, usare
una coppia di fili della dimensione pili vicina a quella ottimale. Una leggera
differenza nella dimensione del filo influenza poco la precisione della
misurazione.

Nella tabella [2]2 sono indicati gli errori nel diametro primitivo causati dalla
differente dimensione del filo (mm) e I'errore per il semi-angolo (minuti) nel
caso di una coppia di unita con dimensioni dei fili diversi da quelli ottimali.
Differenze nella dimensione del filo:

(1) 1mm  (2)0.5mm  (3) 0.4mm  (4) 0.3mm
(6) 0.2mm (7)0.15mm (8) 0.Tmm ~ (9) 0.05mm
G. Errore nel diametro primitivo (um) H. Errore semi-angolo (minuti)
Espressione approssimata: Errore nel diametro primitivo (um)

= differenza nella dimensione del filo (mm) x Errore semi-angolo (minuti)

(5) 0.25mm

[3] Procedura di misurazione

1.

Installare I'unita a filo singolo sulla vite micrometrica e 'unita a due fili

sullincudine del micrometro dell'operatore, come rappresentato in Fig. [3]1.

* Le unita a due fili possono essere applicate sulla superficie di misurazione
opposta. Tuttavia, I'utilizzo & piu facile se I'unita a due fili & installata
sullincudine.

. Portare i fili in contatto con il pezzo (filettatura) da misurare, come in Fig.

[312.

. Introdurre i valori nella seguente espressione e determinare il diametro

primitivo.

Espressione per il diametro primitivo:

per la filettatura metrica e filettatura unificata (60°) : E=M-3d+0.866025P
per la filettatura Whitworth (55°) : E=M-3.16568d+0.960491P

E = Diametro primitivo

M = Valore letto sul micrometro compresa I'unita a tre fili

d = Diametro del gruppo di misurazione

P = Passo della filettatura
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instrumentet anvindas i enlighet med anvisningarna och specifika-
tionerna i denna anviandarhandbok..

Uppfyllelse av exportkontroller
Produkterna, teknikerna eller programvaran som beskrivs i
denna handbok kan vara foremadl for nationella, internationella

eller japanska exportkontroller. Att direkt eller indirekt export-

era sddant gods utan tillstind fran ritt myndigheter kan dirfor
innebira ett brott mot regleringar for exportkontroll och mot

lagen.

VIKTIGT

Montera inte isar. Modifiera inte instrumentet. Det kan skada instrumentet.
Anvand och forvara inte Borematic pa platser dér temperaturen andras
drastiskt. Fére anvéndning skall Borematic termiskt stabiliseras vid
rumstemperatur.

Forvara inte instrumentet i en omgivning med hdg fuktighet. Anvand
inte instrumentet dér det kan skéljas éver med kylvatska.

Utsétt inte instrumentet for allt fér stora krafter och tappa det inte.
Torka av damm, skarspan och fukt fran instrumentet efter anvandning.

Se illustrationerna pé andra sidan nar du laser den har bruksanvisningen.

[1] Detaljernas namn

1. Enkeltrddsenhet
3. Fasthal diameter
5. Métkolv

2. Dubbeltrédsenhet
4. Markering tréddiameter
6. Spindel

[2] Vélja traddiameter

1.

| tabell [2]1, valj den lampligaste tradstorleken for varje enhet med tanke pa
stigningen eller antalet skruvgangor som ska métas.

A. Ordernr B. Trédstorlek (mm)

C. Gangtyp D. Metrisk gdnga (60°) (mm)

E. UTS-génga (60°) (Antal géngor)

F. W-gdnga (Whitworth) (55°) (Antal géngor)

. Denna uppséttning matenheter dr avsedd for anvéndning i verkstad. Om

uppsattningen matenheter inte innehaller optimal tradstorlek, anvénd ett par
tradenheter med mest narliggande storlek. En liten skillnad i trédstorlek har
ingen storre betydelse for matprecisionen.

Tabell [2]2 visar fel i stigningsdiameter p.g.a. skillnad i tradstorlek (mm) och
halvvinkelfel (minuter) vid anvandning av annan tradstorlek &n den optimala.
Skillnad i tradstorlek:

(1) 1mm  (2)0.5mm  (3) 0.4mm  (4) 0.3mm
(6)0.2mm (7)0.15mm (8) 0.Tmm ~ (9) 0.05mm
G. Fel i stigningsdiameter (um) H. Halvvinkelfel (minut)
Ungeférligt uttryck: Fel i stigningsdiameter (um)

(5) 0.25mm

= Skillnad i tradstorlek (mm) x Halvvinkelfel (minut)

[3] Méatprocedur

1.

3.

Fast enkeltradsenheten vid spindeln och dubbeltradsenheten vid

matanslaget pa en mikrometer, sasom visas i Fig. [3]1.

* De tvd trddenheterna kan ocksd fastas vid motstdende métyta. Hanter-
barheten blir dock battre om dubbeltradsenheten fasts vid métanslaget.

. Uppratta kontakt mellan trddarna och arbetsstycket (skruvgénga) som ska

matas, sasom visas i Fig. [3]2.
Ange vérdena i foljande uttryck och avgor stigningsdiametern.

Uttryck stigningsdiameter:

f6r metrisk gédnga och UTS-ganga (60°) : E=M-3d+0.866025P
for W-génga (Whitworth) (55°) : E=M-3.16568d+0.960491P
E = Stigningsdiameter

M = Avldsning av mikrometer inkl. tretrddsenhet

d=

Mattrddsdiameter

P = Géngans stigning
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