VIg. Inne narzedzia pomiarowe

1. Macki

Macki s od bardzo dawna popularnym ngiziem pomiarowym. W praktyce warsztatowej cenione
sa za dug uniwersalné¢, fatwa obstug, szybki i w miag pewny wynik pomiaru. Klasyczna macka
jest przyradem pomiarowym poréwnawczym, gdgastawiony rozstaw szgetrzeba odnig do np.
przymiaru wstgowego. Wynik pomiaru nma tez przenost na inne przedmioty, np. z serii produk-
cyjnej, poréwnuic ich wymiary, czsto trudne do uzyskania innymi metodami. Ze wadglna wyko-

nanie i zastosowanie dzielimy je na zewmne —rys. la — i wewtrzne —rys. 1b.

a) b)
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Rys. 1. Macki, a) zewdtrzne, b) wewetrzne

Rys. 1 przedstawia najprosiswersg macek. Pomiar odbywacsprzez obgcie kraicami ramion
przedmiotu mierzonego, dajreniusrubki w osi obrotu i przeniesieniu wymiaru na pragmkres-

kowy. W tym przypadku mamy méwe o pomiarach z doktadioia milimetrowa.

Na rys. 2a i 2b znajdaijsic macki w bardziej zaawansowanej formie. Podziatklamatrowa pozwala
na natychmiastowy odczyt wyniku pomiaru, bez komigéci zdejmowania macek z przedmiotu mie-

rzonego i przenoszenia wskazu na przymiar.

Rys. 2. Macki z podziatkmilimetrowa

Macki z rys. 3a posiad@jprecyzyjr srubowg nastaw wymiaru, a na rys. 3b rolkowe prowadzenie

ramienia wychylnego po podziatce milimetrowe;j.
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Rys. 3. Macki precyzyjne

Szerokie zastosowanie macek w technice pomiaroaeyvacowato dalszym ich rozwojem, czego
przyktad wid& na rys. 4a i 4b. Pokazane pmimacki maj doktadny, do 0,01 mm, zegarowy odczyt
wskaza. Poniej pokazano przyktady zastosawa

a) b)

Rys. 4. Macki zegarowe: a) wewtrene, b) zewetrzne

Macki mog by¢ rowniez w wersji elektronicznej — rys. 5 — zzrodnymi kacéwkami pomiarowymi.

Rys. 5. Macki z odczytem cyfrowym: a) wegtrene, b) zewetrzne
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2. Przyrzady pomiarowe w spawalnictwie

Odbior techniczny spoin polega m.in. na pomiarkegeometrii. Ze wzgldu na toze spoiny wyst-

puja czsto w trudno dogpnych miejscach, do ich pomiaréunywa sk sprzitu specjalnego.

a) b)

||||||

Rys. 6. Nargdzia do pomiaru spoin

Najczsciej tez nie jest wymagana zbyt da dokladné¢ pomiaru spoin, przewaie £0,5 mm jest
wystarczajca. W spawalnictwie gtowny problem sprawidylko spoiny pachwinowe. Pomiar ich
parametréow geometrycznych naiziami klasycznymi jest bardzo utrudniony.a®ttez mnogaé

roznych uradzen specjalnych, jak na rys. 6.

3. Pomiar bicia i odchytek ksztaltu. Przyrzdy pomiarowe

Okreslenie tych parametrow geometrycznych zm@ dokoné przy pomocy nakgzi mikrometry-
cznych do pomiaru dta, wzorcow i sprawdzianow. Najpetniejszy obrazeprniotu badanego daje

przyrzad klowy — rys.7.

Rys. 7. Przyrad klowy z podstawk do czujnika
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Do pomiaréw na tym przyarlzie nadaj sie bryly obrotowe, gtownie typu walek. Walek, koniacz
posiadajcy nakietki, mocujemy w kiach, a do podstawki zalay czujnik zegarowy. Przesuwaj
czujnik po tworzacej watka wykrywamy lidy walcowdci: stazkowos¢, siodtowae, barytkowdace,
skrzywienie, a obraca; watek odnotowujemy bély kotowasci: owal, graniast@&, sptaszczenie,
wklgstos¢ itp. Na watku gtadkim mzemy te z fatwdcia wykry¢ bicie, a na stopniowanym niewspot-

osiowas¢ poszczegolnych czopow.

W pomiarze walcowszi jest obogtne czy ruch wzdiny wykonuje czujnik czy watek, chodzi o prze-
suw wzgkdem siebie. Wane jest, aby ruch ten byt doktadnie réwnolegty.

W pomiarze odchytek kotowai czujnik nie mae przesuwa sig, jestscisle ustawiony w jednym

miejscu.

Zalety w/w pomiarow dokonanych na przydzie klowym jest diza doktadnéé uzalezniona gtéwnie
od zastosowanego czujnika zegarowego, sztkalej operacji oraz nitiwos¢ zbadania calego
watka. Wynika to sid, ze przesuw czujnika jest ptynny, bez przerw, pojcaelanowanej linii. Nie

mozna po prostu przeocéyadnego lidu badanej powierzchni.

Podobny, co do zasady, charakter ma pomiar nazadzie podporowym; rolkowym lub pryzmowym
—rys.8.

Rys. 8. Pomiar kblu ksztattu i bicia watka na przydzie podporowym: a) rolkowym,
b) pryzmowym, c) przebieg pomiaru
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Przyrad kiowy stwy do pomiaru bicia i kidow ksztattu w odniesieniu do osi pozhej walka.
Tolerancje tych odchytek najexiej odnosz sig¢ wiasnie do osi watka. Jednak zdarza, sie mog,
by¢ odniesione do powierzchni, np. czopowyek. Poniewa najczsciej to tazyska wyznaczaj
rzeczywisy o$ obrotu watka, odniesienie, zwtaszcza bicia do dgbpow jest jak najbardziej wia-
sciwe. Std tez cel stosowania przygdow podporowych. Zastosowanie jako podpor rolek gltyzm
jest zasadniczo obgpe dla pomiaru. Na rolkach tatwiej jest obrageatek, ale za to magwystpic

i zaktéc& pomiar luzy w ich uteyskowaniu. Tego problemu nie ma w podporach pryzyabuw
Najwazniejsze, aby wysokmi obu podpor byly jednakowe.

Do pomiaru odchytek ksztattu siurowniez urzadzenia specjalne, €gto dostosowane tylko do oceny
scisle okrglonych wyrobow. Na rys. 9 znajdujegsobudowa z zestawem czujnikbw do pomiaru

odchyteksrednicy i dlugdci badanego elementu.

Rys. 9. Przyrazd pomiarowy specjalny

4. Narzedzia specjalne

W przemyle, a zwtaszcza przy budowie ageh konstrukcji, pomiary niektérych elementéw wyma-
gaja dostosowania klasycznych nedlzi do danej specyfiki. W takich przypadkach poyestazsto

bardzo oryginalne konstrukcje.

Rys. 10. Przyrmdy do pomiaru odlegkzi: a) teleskopowy, b) kotowy, c) laserowy
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Na rys. 10 znajdujsic przyrady do pomiaru odlegkei. Przyrad teleskopowy przydatny jest w po-
miarach dtugich odlegkei, zwtaszcza gdy miary zwijanej nie vm@ podeprz& wobec czego ugina
sig i zalamuje. Natomiast przyyd z kotkiem jezdnym, wypogany jest w licznik wyskalowany

w metrach. Znakomicie utatwia pomiar odlegiona gruncie lub podiodze. Najbardziej zaawansowa-
ny technicznie jest dalmierz laserowy. Pozwala a@io doktadny pomiar nawet parusetmetrowych
odlegtaci. Warunkiem jest istnienie przeszkody odhigaj promié lasera i niezbyt ostre fie-

tlenie. Oczywicie doktadnéc wskaza maleje wraz z odlegiaia.

a) b)

Rys. 11. Przyrgdy suwmiarkowe specjalne: a) suwmiarka do kanal@wnetrznych,
b) suwmiarka do frezow, c), d) suwmiarka do rowk@pustowych zewgtrznych

Rys. 11. przedstawia zestaw przyaw suwmiarkowych do specjalnych zastosbwi&once szczk
suwmiarki z rys. 11a unitiwiaja pomiar wewgtrznych kanatkéw, wytocze uskokow itp. Suw-
miarka z rys. 11b przystosowana jest do pomiarmofkewalcowych o nieparzystej liczbie ostrzy.
Rys. 11c i 11d przedstawia przydy suwmiarkowe do pomiaru wyhbranp. kanatkéw wpustowych
w watach. W tym miejscu trzeba wied&iee kazdy z takich przyradéw pasuje tylko do okéonego

zakreswrednic watéw.
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Réwniez mikrometry znalazty swoje miejsce w zastosowanigmcjalnych. Na rys. 12 jest mikrometr
wewrgtrzny ze szogkami do pomiaru rowkéw i kanatkow. Dodatkowo niepekabhk pozwala na

wsunkcie go w wystajce elementy konstrukcyjne.

Rys. 12. Mikrometr do kanatkow wewtnznych

Zdarza s}, ze potrzeba zmierZysrednie otworu, w ktérym znajduje sinny element konstrukcyjny,
np. wat. Nie ma wobec tego mvosci uzycia srednicowki mikrometrycznej ani czujnikowej w wy-
konaniu standardowym. Rys. 13 przedstasvednicowle czujnikows z oprzyradowaniem specijal-

nym, pozwalajcym omira¢ przeszkod wewrntrz otworu — szkic obokrednicowek.

Rys. 13Srednicowka do pomiaru otworéw zabudowanych

W pomiarach dg role odgrywap podstawki, uchwyty i podporki. W8aiwe przygotowanie pomiaru

to nie tylko odpowiednie nagdzia, ale rownig stan przedmiotu badanego, w tym sposob jego usta-
wienia. Rys. 14 przedstawia elementy wypesda wspomagagego pomiary. Jest tu uchwyt samo-
centrupcy na podstawie wychylnejatownik z prowadnicami teowymgeliwna prowadnica z dwoma
rowkami teowymi i podobna w wykonaniu z granitu.
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Rys. 14. Elementy moage przedmiot mierzony: a) uchwyt samocentryj
b) katownik z prowadnicami, c) prowadni¢eliwne, d) prowadnica granitowa

Narzdzia specjalne i oprzygsdowanie dodatkowe w wielu przypadkach stanowi posistve wypo-
saenie warsztatowe. Jest zwane gtdwnie z produkgjmasows lub przynajmniej serym Jednak
réwniez krotsze serie produkcyjne wymagapecjalnych przyeddéw pomiarowych, nierzadko wy-
konywanych we wtasnym zakresie. Projetuje naley zwrac& uwag: na ich sztywné&t, pewnag¢

zamocowa i dostosowanie dokladéa do wymagé badanych konstrukciji.
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