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1. Cel éwiczenia

Poznanie techniki doktadnych pomiardw duzych wymiaréw; ocena bteddw
systematycznych wystepujgcych w tych pomiarach.

2. Bledy systematyczne wystepujace przy pomiarach duzych i smuktych wymiarow

Btgd systematyczny jest to rdznica pomiedzy Srednig z nieskonczonej liczby
pomiaréw tej samej wielkosci mierzonej, wykonanych w warunkach powtarzalnosci,
a wartoscig prawdziwg wielkosci mierzonej. Z podanej definicji wynika, ze btqgd
systematyczny ma statg warto$¢ (w niezmienionych warunkach) lub zmienia sie w
sposdb jaki jesteSmy w stanie przewidzie¢ wraz ze zmienigjgcymi sie warunkami.
Jednym ze sposobdw eliminacji bteddw systematycznych jest korekcja. Sg dwa
rodzaje korekcji: zmian przyczyny i pomiar wielokrotny oraz pomiar przyczyny i
wprowadzenie poprawki. Poprawka jest to warto$¢ wielkosci, ktérg nalezy
algebraicznie doda¢ do surowego wyniku pomiaru w celu usuniecia btedu
systematycznego.

p=—b&
gdzie:
p— poprawka,
6— btqad systematyczny

2.1. Bledy spowodowane odksztatceniami sprezystymi

— zmiana dtugosci wskutek ciezaru wtasnego
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— zmiana dtugosci pod wptywem nacisku pomiarowego
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gdzie:

E— modut sprezystosci wzdtuznej Younga w MPaq,
S— pole przekroju w mm2,

y— ciezar wtasciwy materiatu w N/mm2,

L— dtugos¢ przedmiotu w mm.

Aby unikng¢ bteddw wywotanych ugieciem i skroceniem preta pod wptywem
wtasnego ciezaru i nacisku pomiarowego, podpiera sie go w $ciSle okreslonych
punktach. Sposéb podparcia zalezy od zastosowania i wtasnosci podpartego preta.
Mogqg to by¢ nastepujgce punkty podparcia:

— punkty Airy’ego, gdy a=0,2113L

— punkty Bessela, gdy  a=0,2203L

— punkty Granta, gdy  a=0,2232L

— a=0,2386L

— a=0,2142L, dla ktérego konce preta znajdujg sie na wysokosci punktéw podparcia
i odksztatcenie jest najmniejsze.

2.2. Btqd temperaturowy

Bardzo duzy wptyw na wyniki pomiardw dtugosci ma temperatura mierzonego
elementu, jak rowniez temperatura narzedzi przyrzgddw pomiarowych i wzorcow.
Jako temperature odniesienia przyjmuje sie 20°C. Jezeli nie mozna uzyskac takiej
temperatury, to btgd temperaturowy obliczamy:

8L = Lo[ay(t, — tn) + (ap — an)(t, — 20°)]
gdzie:
Lo,— dtugo$¢ mierzona w temperaturze 20°C [mm],
a,— wspobtczynnik rozszerzalnosci cieplnej przedmiotu,
a,— wspodtczynnik rozszerzalnosci cieplnej narzedzia pomiarowego,
t,— femperatura przedmiotu mierzonego,
t,— temperatura narzedzia pomiarowego.

3. Przebieg ¢wiczenia

1. Zapoznac sie z instrukcjg obstugi maszyny dtugosciowe.

2. Dobrac¢ i ztozy¢ odpowiednie konhcodwki pomiarowe.

3. Ustawi¢ warto$¢ odniesienia réwnqg zero (wg instrukciji obstugi) i wywzorcowacd
koncowki.

4. Ustawi¢ konik na petne dziatki wzorca stalowego.



5. ZatozyC podpory i ustawic je w punktach Airy’ego.

6. Potozy¢ przedmiot na podporach i przy pomocy Srub (regulacja wysokosci
i potozenia podpdr wzgledem prowadnic) ustawic go rownolegle do  osi
pomiarowe.

7. Dokona¢ odczytu warto$ci pomiarowej (wg instrukcji obstugi maszyny). Odczytu
dokonac kilkukrotnie (np. 5-10 razy) przy cofaniu i zwalnianiu konhcowki pomiarowej
czujnika.

8. zmierzy¢ temperature przedmiotu i stalowego wzorca.

9. Jako wynik pomiaru przyjg¢ Srednig arytmetyczng, obliczy¢é poprawki
i skorygowac wynik o warto$¢ poprawek.

10. Obliczy¢ niepewno$S¢  wyniku pomiaru  uwzgledniajgc  niepewnose
wyznaczenia poprawek.
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