Manual do usuario
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Graduacgédo: 0.01 mm Graduacao: .001"

Precisao da cabeca do micrometro: +£3um Precisdo da cabega do microbmetro: £.00012"
Precisé@o da haste: £(2+L/75)um Rod accuracy:+[.001+.0005(L/3)]"

(L é a faixa de medicdo em mm) (L é a faixa de medigado em polegadas)

Micrometro de profundidade

P

1-Ponta de medicao 2-Base 3-Parafuso de travamento
4-Manga 5-Barril 6-Dedal

7-Botéo de catraca 8-Plano de base 9-Vara

10-Chave inglesa

1. primeiro, selecione a haste de acordo com o tamanho medido e instale a
haste conforme a Fig. 1.

2. E necessario definir o zero na placa de inspecéo antes da medic&o. Limpe
as faces de medicdo e a superficie da placa de inspegdo com um pano
macio. E facil definir o zero quando a faixa é de 0 a 25 mm: gire o cilindro Fig.1
até que a escala zero fique visivel, depois coloque o plano da base na placa de inspecéo,
continue pressionando a base, gire o botdo da catraca do micrémetro até que a ponta da
haste entre na placa de inspec¢ao. Quando ouvir o som de um cluck, as faces de medigao
entrardo em contato completamente, ndo havera desvio no zero e ele estara pronto para
medir. Se o alcance do micrédmetro for superior a 25 mm ou a escala estiver em polega-
das, faga a calibragdo com uma ferramenta calibrada (ou bloco de medigao): coloque a
ferramenta calibrada na placa de inspegéo, coloque o plano da base na ferramenta
calibrada para definir o zero.
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Cuidado: Quando as faces de medigao estiverem préximas, mas ndo em contato com a
placa de inspecao, ndo aplique forga excessiva para girar o dedal da catraca,
pois isso levara a resultados imprecisos e podera danificar as roscas internas
de precisao.

3. Durante a medigéo, certifique-se de que nédo haja cavacos de corte ou outros detritos nas
faces de medi¢do e na superficie da pega de trabalho, caso contrario, os resultados
serdo imprecisos e o plano da base podera ser danificado.

4. Apos a operagao de medigao, solte o parafuso de travamento e retire 0 micrometro para
ler o resultado. Durante a leitura, a mira deve estar perpendicular a escala para evitar a
leitura de paralaxe. A leitura é a soma da luva e do cilindro. Se o intervalo for superior a
25 mm ou a escala estiver em polegadas, sera necessaria uma leitura inicial. Por exemp-
lo, se a faixa da haste for de 25 a 50 mm no sistema métrico ou de 1"-2" em polegadas,
a leitura sera a soma da inicial, da luva e do cilindro.
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5. Durante o ajuste de zero, se houver um desvio, faga o ajuste de acordo com o seguinte
método: Aperte o parafuso de travamento, use a chave do lado maior do meio arco para
ajustar a luva (Fig. 2) até o ajuste de zero.

Fig.2

6. A ponta e a base de medigdo devem ser cuidadosamente evitadas para nao serem arran-
hadas ou danificadas, e devem ser lubrificadas para evitar ferrugem apos a medigéo.
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