INSTRUCOES
DE OPERAGAO

Micrometro interno tubular

<INSIZE>

Formatura: 0.01mm
Curso da cabega do micréometro: 25mm

Formatura: .001"
Curso da cabega do micréometro: 1"
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1-Face de medigao de metal duro 4-Dedal de fricgao 5
2-Parafuso de travamento 5-Tensionador
3-Manga

1. O micrémetro é usado para medir o tamanho interno

2. E necessario calibrar o micrémetro com o bloco de medic&o cilindrico ou com o padrao
de ajuste antes da medig&o. Limpe as faces de medicéo e os blocos internos do bloco
de medi¢cdo com um pano macio e, em seguida, use o micrémetro para medir o bloco
de medigao: gire o dedal de friccdo para ajustar o tamanho para ser menor do que o
bloco de medigéo. Coloque a face de medigao fixa para entrar em contato com o bloco
de medigéo, gire o dedal de fricgdo lentamente e, enquanto isso, agite 0 micrometro
para encontrar o valor minimo quando a face de medigdo movel entrar em contato
com o bloco de medicao. Se o resultado for igual ao valor normal do bloco de medicao,
o micrdmetro estara pronto para medir; caso contrario, marque a posi¢cao dos pontos
da escala zero, retire o micrébmetro, gire o dedal de friccdo até que a escala zero
aponte a marca como antes. Aperte o parafuso de travamento, prenda o orificio de
ajuste de zero (Fig. 1) com a chave de zero, gire levemente a luva (Fig. 2) até que a
escala de zero na luva coincida com a escala no dedal de friccao.

Configuragéo
do furo zero
Fig.1 Fig.2
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3. Durante a medigéo, certifique-se de que ndo haja cavacos de corte ou outros detritos
nas faces de medi¢ao e na superficie da pega de trabalho que possam afetar o resul-
tado. Gire o dedal de fricgdo para definir seu tamanho menor que o didmetro do furo
e, em seguida, coloque o micrémetro no furo. Coloque a face de medicéo fixa em
contato com o orificio medido, gire o dedal de fricgao lentamente, agite o0 micrometro
suavemente ao longo do eixo e do raio do orificio para encontrar o valor minimo na
direcao axial (Fig. 3) e o valor maximo na direcéo radial (Fig. 4), aperte o parafuso de
travamento e retire o0 micrémetro para obter o resultado.
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4. Durante a leitura, a mira fica perpendicular a escala para evitar a leitura de paralaxe.
A leitura é a soma de uma leitura inicial, da manga e do dedal. Por exemplo:
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Leitura inicial: 200mm Leitura inicial: 40"
Leitura da manga: 2.5mm Leitura da manga: 0.15"
Leitura de dedal:0.137mm(7 é estimado) Leitura de dedal: 0.0131"(1 é estimado)

Leitura: 202.637mm Leitura: 40.1631"

5. Ap6s o uso, aplique 6leo para protegao

6. Acessorio opcional: acessorio de bloco de medigao (cédigo 6881), bloco de medigao
de cilindro (codigo 4001), verificador de calibre/altura (codigo 6884).
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