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b) Pomiar wewnetrzny gwintu trzema kulkami

Pomiar wewnetrzny gwintu trzema kulkami przeprowadzany jest przy pomocy specjalnego urzadzenia do pomiaru
wewnetrznego i koncoéwek hantelkowych. Odpowiednie warto$ci nominalne korncéwki hantelkowej (Srednica kulek
pomiarowych di i stata kohcédwki c — jako wymiar miedzy kulkami) muszg byé znane programowi. Parametry te mogg

by¢ ustalone takze bezposrednio przed pomiarem przez kalibracje aktualnej koncéwki hantelkowe;j.

Pod ,Warunkami sprawdzania“ nalezy dokonaé nastepujacych wpisoéw (patrz rycina):

Procedura pomiaru: metoda trojkulkowa
Srednica kulki /koncowkii: z tabeli kulek pomiarowych
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Rycina: Warunki sprawdzania przy pomiarze trzema kulkami przy pomocy kohcowki hantelkowej

Przed rozpoczeciem pomiaru przewidziana do zastosowania koncowka jest automatycznie ustawiana przez program.
W tym celu z ,Tabeli koncéwek hantelkowych” wybierana jest taka koncéwka, ktérej srednica kulki jest najblizsza
najkorzystniejszej srednicy kulki.

Uzytkownik powinien zapewni¢, zeby parametry istniejacej koncowki, to znaczy srednica kulki i stata korncowki,
wpisane zostaty przed pomiarem do ,Programu zarzadzania koncowkami®.

Moze to nastgpic tez bezposrednio przed pomiarem przez klikniecie na pole wyboru

iﬁ‘f DirahteF.ugeln

Jezeli przed startem pomiaru otrzyma sie przedstawiony na rycinie meldunek, oznacza to, ze parametry koncéwki nie
sg wiasciwie ustawione. Prosze klikngé na pole wyboru ,OK”, aby kontynuowaé¢ . Nastepnie klikngé na pole wyboru
»wateczki/kulki“ i wstawi¢ prawidtowe parametry korncowki, jak to opisano ponize;.

& Die Tasterwerte zind unlogisch. Bitte prifen Sie dieze, bevor Sie die Meszung beginnen!

~wateczki/kulki.
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Rycina: Wybér ,macki Hantela*

ncéwki“ mozna wywotaé program zarzadzania koncéwkami. Tutaj mozna potem, jezeli
parametry koncowki lub przeprowadzi¢ kalibracje istniejacych koncéwek.

Prosze poréwna¢ w tym celu wskazowki do kalibracji tych koncéwek w zataczniku E.

Do ustalenia srednicy podziatowej gwintu nalezy osiagna¢ trzy punkty pomiarowe (stad nazwa metoda trojkulkowa) i
podja¢ odpowiadajace im wartosci. Potozenie tych punktéw pomiaru ukazuje ponizsza rycina. Po podjeciu trzeciej

wartosci pomiarowej nastepuje

obliczenie $rednicy podziatowej gwintu i graficzne usytuowanie wyniku w polu

tolerancji. Odpowiednio do ustawionej liczby poddawanych sprawdzeniu srednic pomiar jest powtarzany.
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Rycina: Pomiar wewnetrzny gwintu metoda trojkulkowa
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V1.3.2.3. Pomiar dodatkowych parametrow (skok, kat zarysu gwintu..)

Obok pomiaru srednicy gwintu pozadane jest zazwyczaj ustalenie i ocena wymiaru stwierdzonego skoku i kata zarysu
gwintu. W tym celu nalezy zaktywowa¢ w zaktadce “Warunki sprawdzania | ogélne” odpowiednig opcje, por. rozdziat
VI.2.2.1. Nastepnie uzyskuje sie nastepujacy ekran do wprowadzenia wartosci stwierdzonych.

Przez istniejgce kontrolne pola wyboru mozna wytaczyé wprowadzanie niepotrzebnych parametréw.
Wprowadzanie tych wartosci on-line jest domysinie wylgczone, poniewaz wymagane sg do tego specjalne warunki
sprzetowe.
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VI.3.3. Wydawanie wyniku
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Wydanie wynikow oceny nastepuje z okna "Zakorczenie sprawdzenia" i moze nastapi¢ na ekranie i/lub przez

drukarke w formie protokotu sprawdzenia.
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Rycina: Zakonczenie pomiaru i wydanie protokétu

Protokét sprawdzenia moze byé zaopatrzony w uwagi, ktére mogg by¢ wpisane w przewidzianym do tego polu wpisu.
Poza tym moze by¢ ustalona (lub zmieniona/usunieta) data nastepnego sprawdzenia przy pomocy zintegrowanej

funkcji kalendarza.

W razie potrzeby pobrane wartosci pomiarowe mogg byé pdzniej zmieniane, wzglednie uzyskane przez ponowny
pomiar, jezeli uzyje sie przetacznika ,,Z powrotem”. Ma to szczegdlny sens przy wprowadzaniu wartosci pomiaru z

klawiatury dla korekty btedéw wprowadzania.

W celu sporzadzenia protokétu nalezy zaktywowac pasek wyboru "Pokaz protokof'. Protokdt sporzadzany jest teraz
przy uzyciu ustawionych projektéw protokétu i tadowany do edytora programu. W obrebie edytora programu mozna
protokét opracowac, wydrukowac lub zapisac¢ jako plik (por. Dokumentacja do edytora programu — zatgcznik B).
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