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Temperatura a niedokladnos¢
wspolrzednosciowych maszyn pomiarowych

Dla stabilnych termicznie wspolrzednosciowych maszyn po-
miarowych (WMP) producenci specyfikuja zakresy tempera-
tur otoczenia, w ktorych gwarantowane jest nieprzekraczanie
odchylki pomiaru dlugosci definiowanej zgodnie z normg

(DIN EN) ISO 10360-2 [6]. Specyfikacja temperatury okres$- -

la z reguly dopuszczalny zakres temperatury otoczenia, jej
dozwolone dzienne i godzinowe wahania oraz dopuszczalne
termiczne gradienty pionowe i poziome.

Metody stabilizacji termicznej wspoOirzednosciowej ma-
szyny pomiarowej sa specyficzne dla producenta. W tej
mierze nie istnieja zadne normy, ani tez jednolite procedu-
ry. Oprécz np. komputerowej korekcji bledow prowadnic,
stosowane sa w tym celu wzorce ukladow pomiarowych ze
stabilnego termicznie materialu (o nazwie Zerodur) oraz
stabilne ksztaltowo elementy prowadnic wykonanych z alu-
minium. Kombinacja tych elementow okreslana jest po-
wszechnie terminem CARAT [1,5]. Innym rozwiazaniem
jest wspomagana komputerowo ,,pelna korekcja bledéw
termicznych” [2]. Pozwala ona osiagac efekty podobne do
uzyskiwanych przy zastosowaniu techniki CARAT.

Wiasnosci WMP stabilnych termicznie

Jezeli zachowywane sa warunki termiczne specyfikowane
przez producenta, stabilna maszyna pomiarowa nie wnosi
do catkowitego btedu pomiaru nic innego poza specyfiko-

Rys. Stabilizowana termicznie wspolrzednosciowa maszyna pomiarowa
PRISMO VAST

Dypl. inz. HANS JOACHIM NEUMANN
Rzeczoznawca VDI-ISO, Oberkochen :

Megr inz. MAREK NOCUN

Carl Zeiss IMT GmbH, Warszawa

wana niedokladnoscia pomiaru dlugosci. Wylaczajac
wplyw odksztalcen termicznych mierzonej czgéci przyrzad
zachowuje si¢, jak gdyby pomiar byt przeprowadzany do-
kladnie w temperaturze odniesienia 20°C (ISO 1).

Dzigki temu wspolrzednosciowa maszyna pomiarowa,
jako jedno ze Zrodet bledow temperaturowych, moze by¢
wylaczona z rozwazan. W celu uzyskania ,,prawidtowych”
wynikoéw pomiaréw jedynym przedsiewzigciem jest ,,tylko”
skorygowanie rozszerzalnoSci temperaturowej mierzonej
czeéei. Dlatego tez temperatura mierzonego obiektu musi
byé okreslona w trakcie pomiaru lub krotko przed jego
rozpoczeciem. WMP stabilne termicznie wyposaZone sa
z reguly w urzadzenie pomiaru temperatury i komputerowy
uklad jej korekcji. Do kazdego wyniku pomiarowego, po
wezedniejszym wprowadzeniu warto$ci wspolczynnika roz-
szerzalnoéci termicznej, wprowadzana jest automatycznie
korekcja wydhuzenia termicznego. Podczas trwania pomia-

.ru temperatura mierzonej czgsci musi mie¢ stala wartos¢.

Z tego wzgledu nalezy planowaé krotkie przebiegi pomia-
rowe.

W praktyce przemystowej rzadko jest to mozliwe. Trwa-
jace kilkanascie do kilkudziesigciu minut pomiary skom-
plikowanych czgsci o temperaturze odbiegajacej od 20°C
czesto przeprowadzane na maszynach o niewielkiej stabil-
noéci termicznej, tj. gwarantujacych specyfikowana doklad-
no$¢ w temperaturach bliskich temperaturze odniesienia
i klimatyzowanych na np. 20 + 1°C — nie naleza jednak do
rzadkoéci; wrecz przeciwnie. W tych przypadkach nawet
przy czestej, tzw. ,,aktywnej”, korekcji termicznej, gwaran-
tujacej wysokodoktadne wyniki czastkowych zadan kont-
rolnych dochodzi do duzych catkowitych odchylek dtugosci
pomiarowych (tafncuchy wymiarowe). Sa one nastgpstwem
,,plyniecia zera” ukladu wspolrzednych mierzonej czgsci
powodowanym stalym obnizaniem si¢ jej temperatury w at-
mosferze kabiny klimatyzacyjne;j.

Korekcja wydluzenia termicznego nigdy nie jest bez-
wzgledna, poniewaz tak pomiar temperatury mierzonej
czesel, jak i doktadnosé okreslenia wartosci wspolezynnika
jej rozszerzalno$ci termicznej obarczone sa okreslonymi
niedokladnosciami. Dodatkowe niedokladnosci moga tez
wynika¢ z roznic temperatury na mierzonej czgéci. Blad
resztkowy pozostajacy mimo wprowadzenia korekty, jest
— proporcjonalnie do mierzonej dfugosci — tym wigkszy, im
szerszy jest rozstep od temperatury odniesienia. Oszacowa-
nie bledu resztkowego korekcji termicznej zawarte jest
w opracowaniach [1] i [3]. Jego warto$§¢ moze w okres-
lonych przypadkach prowadzi¢ do zawezenia specyfikowa-
nego przez producenta zakresu temperatur zewnetrznych
gwarantujacych poprawna prace wspolrzednosciowej ma-
szyny pomiarowej. Moze to np. oznaczaé, ze przy wezszych
tolerancjach i wiekszych diugosciach nalezy mierzy¢ ,,bli-
zej” temperatury odniesienia 20°C, co powoduje dodat-
kowe koszty inwestycyjne i wydluzenie czaséw operacji
kontrolnych.

Zaleta termicznie stabilnych wspotrzgdnosciowych ma-
szyn pomiarowych jest to, ze moga one byC stosowane






