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Precauciones de seguridad

Para garantizar la seguridad del operario, utilice el producto de conformidad con las
instrucciones, funciones y especificaciones que constan en este Manual de usuario.
El uso bajo otras condiciones puede comprometer la seguridad.

N\ PRECAUClON Presenta riesgos que podrian provocar lesiones leves o moderadas.

» Las puntas de medicion interiores y exteriores del calibrador Vernier son
afiladas. Manipulelo con cuidado para evitar lesiones.

* No mida la pieza si esta esta girando. Existe el riesgo de lesiones por
quedarse atrapado en la maquina.

H Simbolos y textos que indican las acciones obligatorias y prohibidas

® Indica informacién concreta sobre acciones prohibidas.
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1 Tipo y numero de cédigo

B Calibrador: estandar

B
It

Cddigo numero

530-101 530-108 530-109
530-102 530-501 530-502
530-321 530-322 530-335

@ Con ajuste exacto

—

=

Caédigo numero
532-101 532-102 532-103

@ Con Freno de Muelle

.

Caddigo numero
531-101 531-102 531-103

530-100
530-320

H Calibrador: largo

@

Miutoyo

R’r - k3 /’.‘ _3\_/
|

£}

Cddigo numero

160-130 160-131 160-132 160-133 160-134

@ Puntas largas

| I

Caddigo numero
534-109 534-110

@ Puntas largas

BB

Cddigo numero
533-404 533-405 533-406

@ Puntas largas con ajuste exacto

Miutoyo <

L . Caodigo numero
/
\L : 534-113 534-114
: 534-115 534-116

@ Puntas largas con ajuste exacto

11

,d‘ g J
Cdédigo numero
533-504 533-505 533-506

@ Con ajuste preciso

L R

Caodigo numero

160-127 160-128 160-101 160-104
160-110 160-113

M Medidor de profundidad

Caodigo numero

527-201 527-202 527-203 527-204
527-205

@ Con ajuste exacto

Cddigo numero
527-101 527-102 527-103
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2 Nombres de componentes
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La imagen muestra como ejemplo un calibrador (estandar). \\‘“l\"
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@ Medidor de profundidad
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(6 Caras de medicion de profundidad

@ Superficie deslizante (superficie
de referencia)

Escala principal
© Rodillo para pulgar

(® Puntas de medicién interiores
@ Cursor

(3 Tornillo de fijacion del cursor
@ Brazo principal

(® Barra de profundidad

@ Calibrador (largo)
@

| e

e

Mudoyo o o -

Mitutoyo & l:r) o a0 o

Graduacion Vernier

() Puntas de medicion exteriores

(2 Caras de medicion de paso

@3 Ajuste exacto

Tornillo de fijacion de ajuste exacto

@5 Rodillo para pulgar (sujetador
automatico)

Cara de Medicion
(7 Superficie de referencia
Base

3 No. 99MAC002E



3 Aplicaciones del producto

Medicion de
exteriores

=]

[ —

Medicion de
interiores

e
o &

Medicion de

paso

Medicion de
profundidad

)

Medicion de | Medicién de | Medicion de | Medicion de
exteriores interiores paso profundidad
Calibrador (estandar)
+ Con aqute preciso Si Si Si Si
+ Con sujetador
automatico

Calibrador (largo) Si Si No No
Medidor de .
profundidad No No No Si

4 Precauciones antes del uso

Antes de utilizar este calibrador Vernier por primera vez, limpie el aceite
anticorrosivo del instrumento con un pafio suave empapado en alcohol
isopropilico. Si no se limpia el aceite anticorrosivo del instrumento, se secara
y dificultara la movilidad. En tal caso, limpie la superficie deslizante (superficie
de referencia) con un pafio para mejorar la movilidad.

Si se quedan pegadas rebabas o suciedad en la barra, las caras de medicién
o las graduaciones, limpiela con una gasa o gamuza.

Aplique aceite limpio en la barra, en especial en la superficie deslizante.

Esto protege la superficie deslizante y mejora la movilidad del cursor.

No ajuste el instrumento en lugares en los que la temperatura puede cambiar

bruscamente. Estabilice térmicamente el instrumento a temperatura ambiente
de forma adecuada.

No. 99MACO002E



5 Uso basico 6 Confirmacion antes de la medicion

M Uso del calibrador/medidor de profundidad H Confirmacion del deslizamiento del cursor

Calibrador

Sujete la barra ligeramente con la mano derecha, coloque el pulgar derecho
en el rodillo para pulgar del cursor, y deslicelo horizontalmente para medir.

Medidor de profundidad

Con una mano acerque la base a la pieza, y con la otra deslice la barra
verticalmente para medir.

Consejos * Para informacion sobre los métodos de mediciéon, consulte
«7. Método de medicion».

* Enlos modelos de ajuste exacto, apriete el fijador y gire el
ajuste exacto para un movimiento exacto del cursor (calibrador)
o barra (medidor de profundidad).

M Fijacion del cursor/base

La lectura de la escala principal y Vernier se suele realizar con la pieza sujeta

(o en contacto). No obstante, en funcién de la ubicacion y la direccién durante

la medicion puede ser dificil obtener una lectura en esta posicion. En tal caso,
apriete el tornillo de fijacion del cursor (calibrador) o tornillo de fijacion de la
barra (medidor de profundidad), aleje cuidadosamente el instrumento de la pieza
y lea las mediciones.

Consejos En los calibradores con fijado automatico, el rodillo de pulgar actua
como fijador automatico. Empuje el resto en direccién de la barra
para liberar el fijador y permitir el deslizamiento del cursor. Libere el
resto para fijar el cursor en esa posicion.

M Lectura de graduaciones

Las graduaciones en la escala principal y Vernier se leen desde el frente.

* Existe una ligera diferencia de nivel (H) H
o entre la escala principal y Vernier. Por lo FEET
tanto, si se leen en angulo las

graduaciones, el paralaje provocara
un error de medicion (A L).

* Si es inevitable realizar la lectura en - 20K
angulo oblicuo, recomendamos utilizar " H
un modelo de caratula o digital que no
causa paralaje. Al

+  Compruebe que el cursor se desliza correctamente y sin problemas por todo
el intervalo de medicion.

» Compruebe que no exista juego entre el cursor y la superficie deslizante en
direccion vertical.

l Comprobacion de la alineacion de la linea de graduacion cero en la escala
principal y Vernier
* En el calibrador, cierre la cara de medicidon de cada punta y compruebe que
las lineas de graduacién cero estan alineadas.

» En el medidor de profundidad, use una base para alinear la cara de medicion
y la superficie de referencia, y compruebe que las lineas de graduacion cero
estan alineadas.

l Comprobacion de la holgura (desgaste) entre las caras de medicion
del calibrador

+ Examine las puntas de medicion exteriores cerradas a contra luz para
comprobar que no haya ninguna rendija o que se observe una pequefia luz
uniforme. Ademas, compruebe que las puntas no estén deformadas.

+ Examine las puntas de medicion interiores cerradas a contra luz, obsérvelas
oblicuamente y compruebe que se observa una luz uniforme y que las
puntas no estén deformadas.

No. 99MACO002E



7 Meétodo de medicion

B Precauciones al medir

No mida la pieza si el calibrador esta girando. Eso desgastara las
caras de medicion.

La posicion de medicion de los calibradores Vernier largos debe ser
consistente para evitar los errores posicionales. Las mediciones en
posicion vertical pueden diferir de las realizadas en posicién horizontal.

Bl Medicién de exteriores

* No aplique una fuerza excesiva en la
pieza. El exceso de fuerza de medicion
provocara un error de medicion debido

a las desviaciones posicionales de
las puntas.

* No sujete la pieza en diagonal.
Se producira un error de medicion
si esta inclinado.

M OK
L

Sujete la pieza lo mas cerca posible de
la superficie deslizante. Es mas probable
que se produzca un error de medicidon

si la pieza se sujeta muy cerca de las
puntas de medicion exteriores.

Inserte la pieza en las puntas de medicién exteriores y acérquelas a la
pieza, utilizando una fuerza de medicién adecuada y uniforme.

Con la pieza sujeta, lea las graduaciones.

B Medicién de interiores

I

O (=
e hummlumunlnnl;'u{u,n;l |

* Inserte las puntas de medicién interiores
lo mas profundo posible en la pieza.

» Para la medicion del diametro interno,
acerque las caras de medicion y lea el %
valor cuando el valor indicado de la aguja

sea maximo; una linea directa entre las
caras de medicion atraviesa el centro de
la seccion transversal.

N
¢ Para la medicion del ancho de ranuras, ]
acerque las caras de medicion y lea el == | B 3l
valor cuando el valor indicado de la aguja ® OK
sea minimo; una linea directa entre las
caras esta perpendicular a la pared
interior de la ranura.

OK

Inserte las puntas de medicion interiores en la pieza, y acerque las puntas al
interior de la pieza utilizando una fuerza de medicion adecuada y uniforme.

Con las puntas dentro de la pieza realice la lectura.

No. 99MAC002E



M Medicion de paso

" ———

No utilice la varilla de profundidad para ®
la medicién de paso, ya que la pequefia
zona de contacto con la pieza dificulta

mantener una orientacion estable ”

En las piezas escalonadas, acerque las
superficies de medicién de paso (@, @)
ala pieza

Acerque la cara de medicion (®, barra) a la pieza.

Deslice el cursor hasta la cara de medicién de paso (®, cursor) toque
la pieza (superficie escalonada).

Con las caras de medicién tocando la pieza, realice la lectura.

M Medicion de profundidad
Calibrador

Medidor de profundidad

En el calibrador, acerque la superficie de medicion de profundidad (barra)
a la pieza.

En el medidor de profundidad, acerque la base de la superficie de
referencia a la pieza.

La cara de medicion de profundidad ® ﬂ
del calibrador es estrecha e inestable. I_U_I OK

Acérquela perpendicularmente a la pieza.

®[] HOK
[INmmnll

En el calibrador, mueva el cursor hasta que la superficie de medicion
de profundidad (barra de profundidad) toque.

En el medidor de profundidad, mueva la barra hasta que la cara de
medicion toque.

Con las caras de mediciéon tocando la pieza, realice la lectura.

No. 99MAC002E



8 Lectura de mediciones

El valor de medicion (C) se obtiene al sumar la lectura Vernier (B) que coincide
con la escala principal con la lectura de la escala principal (A) que muestra la linea
de graduacion cero de Vernier.

M Para resolucién: 0,05 mm

\HHMH\ \11/ (\/\‘\\‘H‘\“\\‘\\‘M‘\\‘\“\\‘\\‘\‘ | o

Tome la lectura de la escala principal (A) que muestra la linea de graduacioén
cero de Vernier.

Si la linea de graduacion cero esta entre dos graduaciones, lea la mas pequefia. Por
ejemplo, si la linea de graduacion cero se encuentre entre 9 y 10 mm, lea la de «9 mmy.
A=9mm

Lea la graduacion Vernier (B) que coincide con la graduacion de la escala
principal.
Por ejemplo, si la tercera linea de graduacion Vernier coincide con la graduacion de la
escala principal, lea «Resolucion x graduacion = 0,05 x 3 = 0,15 mmy.
B=0,05mmx3=0,15mm

Sume las lecturas de la escala principal y Vernier para obtener el valor de
medicién (C).
C=A+B=9mm+0,15mm=9,15mm

B Para resolucién: 0,02 mm
o 60

il \W }H\‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\““‘\‘\‘\‘\‘\W L‘me

Tome la lectura de la escala principal (A) que muestra la linea de
graduacion cero de Vernier.

Si la linea de graduacion cero esta entre dos graduaciones, lea la mas pequefa. Por
ejemplo, si la linea de graduacion cero se encuentre entre 9 y 10 mm, lea la de «9 mmpy.
A=9mm

Lea la graduacién Vernier (B) que coincide con la graduacién de la escala
principal.
Por ejemplo, si la decimotercera linea de graduacion Vernier coincide con la graduacién
de la regla principal, lea «Resolucion x graduacion = 0,02 x 13 = 0,26 mmy.
B=0,02mmx13=0,26 mm

Sume las lecturas de la regla principal y Vernier para obtener el valor de
medicién (C).
C=A+B=9mm+ 0,26 mm = 9,26 mm

Consejos

En los calibradores Vernier con un valor de
compensacion para la medicion de interiores
impresa en la punta, se obtiene el valor

de medicion (C) sumando el valor de
compensacion a las lecturas.

9 Precauciones después del uso

» Sila cara de medicion, superficies de referencia, superficie deslizante, etc. estan
sucias limpielas con un pafo seco o ligeramente humedecido con alcohol.

» Si el instrumento no se utilizara durante un tiempo prolongado, limpielo
con cuidado para eliminar la suciedad y aplique una ligera capa de aceite
anticorrosivo antes de guardarlo.

* No lo guarde en lugares con altas o bajas temperaturas, humedad elevada ni
donde esté expuesto a luz solar directa.

©2019 Mitutoyo Corporation. Reservados todos los derechos.

Mitutoyo Corporation

20-1, Sakado 1-Chome, Takatsu-ku, Kawasaki-shi, Kanagawa 213-8533, Japan
URL: https://www.mitutoyo.co.jp

Impreso en Japén
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MPE (EMPE, SMPE)

530 Series-1, 531 Series-1

0.05 mm
*L (mm) EmPE (mm) | SMPE (mm) *L (mm) EmPE (mm) | SMPE (mm)
0sL=<50 +0.05 +0.07 400 <L <500 +0.10 +0.12
50 <L <100 +0.05 +0.07 500 < L <600 +0.10 +0.12
100 <L <150 +0.05 +0.07 600 <L <700 $0.12 +0.14
150 <L <200 +0.05 +0.07 700 <L <800 +0.13 +0.15
200 <L <300 +0.08 +0.10 800 <L <900 +0.14 +0.16
300 <L <400 +0.09 +0.11 900 <L <1000 +0.15 +0.17
0.02 mm
*L (mm) EmMPE (mm) | SMPE (mm)
0<L<50 +0.02 +0.04
50 <L <100 +0.03 +0.05
100 <L <150 $0.03 +0.05
150 <L <200 +0.03 +0.05
200 <L <300 +0.04 +0.06
0.05 mm/1/128 in
*L (mm) EmPE (mm) | SMPE (mm) *L (inch) EwmPE (inch) | SMPE (inch)
0<L<50 +0.05 +0.07 0sL<2 +0.5/128 +0.5/128
50 <L <100 +0.05 +0.07 2<L<4 +0.5/128 +0.5/128
100 <L <150 +0.05 +0.07 4<L<6 +0.5/128 +0.5/128
150 <L <200 +0.05 +0.07 6<L=<8 +0.5/128 +0.5/128
200 <L <300 +0.08 +0.10 8<L=<12 +0.5/128 +0.5/128
1/128 in /0.001 in
*L (inch) EwmPE (inch) | SMPE (inch) *L (inch) EwmPE (inch) | SMPE (inch)
0sL<2 +0.5/128 +0.5/128 0<sL<2 +0.0010 +0.0020
2<L<4 +0.5/128 +0.5/128 2<L<4 +0.0010 +0.0020
4<L<6 +0.5/128 +0.5/128 4<L<6 +0.0010 +0.0020
6<L<8 +0.5/128 +0.5/128 6<L=<8 +0.0010 +0.0020
8<L=<12 +0.5/128 +0.5/128 8<L=<12 +0.0015 +0.0025
0.02 mm/ 0.001 in
*L (mm) EwmpE (mm) | SMPE (mm) *L (inch) EwmPE (inch) | SmPE (inch)
0<L<50 +0.02 +0.04 0sL<2 +0.0010 +0.0020
50 <L <100 +0.03 +0.05 2<L=<4 +0.0010 +0.0020
100 <L <150 +0.03 +0.05 4<L<6 +0.0010 +0.0020
150 <L <200 +0.03 +0.05 6<L=<8 +0.0010 +0.0020
200 <L <300 +0.04 +0.06 8<L=<12 +0.0015 +0.0025

App-1

532 Series1
0.02 mm
*L (mm) EmPE (mm) | SMPE (mm)
0<L<50 +0.02 +0.04
50 <L <100 +0.03 +0.05
(130)
100<L< 150 +0.03 +0.05
(180)
150<L< 200 +0.03 +0.05
(280)
200<L< 300 +0.04 +0.06
0.02 mm /0.001 in
*L (mm) EmPE (mm) | SMPE (mm) *L (inch) EwmpE (inch) | SMPE (inch)
0<L<50 +0.02 +0.04 0sL<2 +0.0010 +0.0020
50 <L <100 +0.03 +0.05 2<L<4 +0.0010 $0.0020
100<L< (1128) +0.03 +0.05 4<Ls< (g) +0.0010 +0.0020
150<L< (;g(())) +0.03 10.05 6<L< (;) +0.0010 +0.0020
200<L< (280) +0.04 +0.06 8<L< (1) +0.0015 $0.0025
300 12
1 jp SwPe DFRICAZFRIE (85) EEENF A
en Inside diameter measurement (@5) is not included in SMPE.
de Die Messung des Innendurchmessers (25) ist nicht in SmPE enthalten.
es La medida del diametro interio (g5) no esta incluida en SmPE.
fr La mesure du diamétre intérieur (@5) n'est pas incluse dans SwvPE.
nl Meting van de binnendiameter (@5) is niet inbegrepen in SMPE.
it La misurazione del diametro interno (@5) non & inclusa in SMPE.
sV Innerdiametermatt (@5) ingar inte i SmPE.
pt A medicao do didmetro interno (g5) ndo esta incluida no SMPE.
cs Méfeni vnitfniho prdméru (85) neni soucasti SMPE.
pl Pomiar srednicy wewnetrznej (@5) nie jest uwzgledniony w SmPE.
ru M3amepeHne BHYTpeHHero anameTpa (¢5) He BKIOYEHO B SMPE.
tr ic cap dlclimii (@5) SMPE'ye dahil degildir.
ko L 578 (25) & Swee Off Z2HE|X| EELICH
zh-CN  Swre #ABIERNEZNE (05),
zh-TW Swre HREFENEAE (25) °
th msiaduruguinatanalu (os) lisawedlu Svee
Vi Phép do dwong kinh trong (25) khong duoc bao gbm trong SMPE.
ms Ukuran diameter dalam (@5) tidak termasuk dalam SwPE.
id Pengukuran diameter dalam (@5) tidak termasuk dalam SmPE.
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533 Series
0.05 mm
*L (mm) EwmpE (mm) | SMPE (mm) *L (mm) EwmpPE (mm) | SMPE (mm)
0<L<50 +0.05 +0.05 500 < L <600 +0.10 +0.10
50 <L <100 $0.05 +0.05 600 <L <700 +0.12 +0.12
100 <L <200 +0.05 +0.05 700 <L <750 +0.12 +0.12
200 <L <300 +0.08 +0.08 750 < L <800 +0.15 +0.15
300 <L <400 +0.08 +0.08 800 <L <900 +0.15 +0.15
400 <L <500 +0.10 +0.10 900 <L <1000 +0.15 +0.15
0.02 mm: 533-503
*L (mm) EmPE (mm) | SMPE (mm)
0<L<50 $0.02 +0.02
50 <L <100 +0.03 +0.03
100 <L <150 +0.03 +0.03
150 <L <200 +0.03 +0.03
200 <L <300 +0.04 +0.04
0.02 mm: 533-504, 533-505, 533-506
*L (mm) EwmpPE (mm) | SMPE (mm) *L (mm) EwmpPE (mm) | SMPE (mm)
0<L<50 $0.02 +0.02 500 <L <600 +0.05 +0.05
50 <L <100 +0.03 +0.03 600 <L <700 +0.06 +0.06
100 <L <200 +0.03 +0.03 700 <L <750 +0.06 +0.06
200 <L <300 +0.03 +0.03 750 < L <800 +0.06 +0.06
300 <L <400 +0.04 +0.04 800 <L <900 +0.07 +0.07
400 <L <500 +0.05 +0.05 900 < L <1000 +0.07 +0.07
534 Series
0.05 mm
*L (mm) EmPE (mm) | SMPE (mm)
0<L<50 +0.07 +0.07
50 <L <100 +0.07 +0.07
100 <L <200 +0.07 +0.07
200 <L <300 +0.07 +0.07
300 <L <400 +0.13 +0.13
400 <L <500 +0.13 +0.13
0.02 mm
*L (mm) EmPE (mm) | SMPE (mm) *L (mm) EMPE (mm) | SMPE (mm)
0<L<50 +0.04 +0.04 500 < L <600 +0.08 +0.08
50 <L <100 +0.04 +0.04 600 <L <700 +0.08 +0.08
100 <L <200 +0.04 +0.04 700 <L <750 +0.08 +0.08
200 <L <300 +0.04 +0.04 750 <L <800 +0.10 +0.10
300 <L <400 +0.06 +0.06 800 < L <900 +0.10 +0.10
400 <L <500 +0.06 +0.06 900 < L <1000 +0.10 +0.10

App-2

0.05 mm/1/128 in

*L (mm) EwmpPE (mm) | SMPE (mm) *L (inch) EwnPE (inch) | SmPE (inch)
0<L<50 +0.04 +0.04 0sL<2 +0.5/128 +0.5/128
50 <L <100 +0.04 +0.04 2<L<4 +0.5/128 +0.5/128
100 <L <200 +0.04 +0.04 4<L<8 +0.5/128 +0.5/128
200 <L <300 +0.04 +0.04 8<L=<12 +0.5/128 +0.5/128
300 <L <400 +0.06 +0.06 12<L<16 +0.5/128 +0.5/128
400 <L <500 +0.06 +0.06 16<L<20 +0.5/128 +0.5/128
500 < L <600 +0.08 +0.08 20<L<24 +1/128 +1/128
600 <L <700 +0.08 +0.08 24 <L <28 +1/128 +1/128
700 <L <750 +0.08 +0.08 28 <L <30 +1/128 +1/128
750 < L <800 +0.10 +0.10 30<L<32 +1/128 +1/128
800 <L <900 +0.10 +0.10 32<L<36 +1/128 +1/128
900 < L <1000 +0.10 $0.10 36 <L<40 +1/128 +1/128
0.02 mm /0.001 in
*L (mm) EwmPE (mm) | SMPE (mm) *L (inch) EwnPE (inch) | SmPE (inch)
0<L<50 +0.04 +0.04 0sL<2 +0.0015 +0.0015
50 <L <100 +0.04 +0.04 2<L<4 +0.0015 +0.0015
100 <L <200 +0.04 +0.04 4<L<8 +0.0015 +0.0015
200 <L <300 +0.04 +0.04 8<L=<12 +0.0015 +0.0015
300 <L <400 +0.06 +0.06 12<L<16 +0.0025 +0.0025
400 <L <500 +0.06 +0.06 16<L<20 +0.0025 +0.0025
500 < L <600 +0.08 +0.08 20<L<24 +0.0030 +0.0030
600 <L <700 +0.08 +0.08 24 <L <28 +0.0030 +0.0030
700 <L <750 +0.08 +0.08 28<L<30 +0.0030 +0.0030
750 < L <800 +0.10 +0.10 30<L<32 +0.0040 +0.0040
800 <L <900 +0.10 +0.10 32<L<36 +0.0040 +0.0040
900 <L <1000 +0.10 $0.10 36 <L<40 +0.0040 +0.0040
0.001 in
*L (inch) EwmPE (inch) | SmPE (inch) *L (inch) EwnPE (inch) | SmPE (inch)
0<L<s?2 +0.0015 +0.0015 20<L<24 +0.0030 +0.0030
2<L<4 +0.0015 +0.0015 24 <L <28 +0.0030 +0.0030
4<L<8 +0.0015 +0.0015 28<L <30 +0.0030 +0.0030
8<L<12 +0.0015 +0.0015 30<L=32 +0.0040 +0.0040
12<L<16 +0.0025 +0.0025 32<L<36 +0.0040 +0.0040
16 <L <20 +0.0025 +0.0025 36<L<40 +0.0040 +0.0040
L jp BERE sv Matlangd Zh-CN STl

en Measured length
de Messlange
es Longitud medida

fr  Longueur mesurée

nl  Gemeten lengte

it Lunghezza misurata

pt
cs

pl

tr
ko

Comprimento medido

zh-TW EHEE

Mérena délka
Diugo$¢ pomiaru

th
Vi

[nvHa namepenns ms

Olgme uzunlugu
£ = 20|

id

Anuemiiald

Chiéu dai do duoc
Panjang yang diukur
Panjang terukur
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0.001 in/0.02 mm

*L (inch) EwPE (inch) | SmPE (inch) *L (mm) EwvpPE (mm) | SMPE (mm)

0<L<?2 +0.0010 +0.0010 0<L=<50 +0.02 +0.02

2<L<4 +0.0010 +0.0010 50 <L <100 +0.03 +0.03
4<L<8 +0.0010 +0.0010 100 <L <200 +0.03 +0.03
8<L=<12 +0.0015 +0.0015 200 < L <300 +0.04 +0.04
12<L <16 +0.0015 +0.0015 300 <L <400 +0.04 +0.04
16<L<18 +0.0020 +0.0020 400 <L <450 +0.05 +0.05
18 <L <20 +0.0020 +0.0020 450 <L <500 +0.05 +0.05
20<L<24 +0.0020 +0.0020 500 < L <600 +0.05 +0.05
24 <. <28 +0.0020 +0.0020 600 <L <700 +0.06 +0.06
28 <L <32 +0.0025 +0.0025 700 <L <800 +0.06 +0.06
32<L<36 +0.0025 +0.0025 800 <L <900 +0.07 +0.07
36 <L<40 +0.0030 +0.0030 900 <L <1000 +0.07 +0.07

0.001 in

*L (inch) EwPE (inch) | SmPE (inch) *L (inch) EwnPE (inch) | SmPE (inch)

0<L<?2 +0.0010 +0.0010 18<L<20 +0.0020 +0.0020

2<L<4 +0.0010 +0.0010 20<L<24 +0.0020 +0.0020

4<L<8 +0.0010 +0.0010 24 <L <28 +0.0020 $0.0020
8<L=<12 +0.0015 +0.0015 28<L<32 +0.0025 $0.0025
12<L <16 +0.0015 +0.0015 32<L<36 +0.0025 +0.0025
16<L<18 +0.0020 +0.0020 36 <L<40 +0.0030 +0.0030

*Ljp AERE sv Matlangd Zh-CN  SEl
en Measured length pt Comprimento medido zh-TW EHIEE

de Messléange

cs Meéfena délka

th

%)

AnueMiiald

160 Series
0.05 mm
*L (mm) EwmpE (mm) | SMPE (mm) *L (mm) EwmpPE (mm) | SMPE (mm)
0<L<50 +0.05 +0.05 450 <L <500 +0.10 +0.10
50 <L <100 +0.05 +0.05 500 <L <600 +0.10 +0.10
100 <L <200 +0.05 +0.05 600 <L <700 +0.12 +0.12
200 <L <300 +0.08 +0.08 700 <L <800 +0.13 +0.13
300 <L <400 +0.09 +0.09 800 <L <900 +0.14 +0.14
400 <L <450 $0.10 +0.10 900 < L <1000 +0.15 +0.15
0.02 mm
*L (mm) EwmPE (mm) | SMPE (mm) *L (mm) EwmpPE (mm) | SMPE (mm)
0sL=<50 $0.02 +0.02 450 <L <500 +0.05 +0.05
50 <L <100 $0.03 +0.03 500 <L <600 +0.05 +0.05
100 <L <200 +0.03 +0.03 600 <L <700 +0.06 +0.06
200 <L <300 +0.04 +0.04 700 <L <800 +0.06 +0.06
300 <L <400 +0.04 +0.04 800 <L <900 +0.07 +0.07
400 <L <450 +0.05 +0.05 900 <L <1000 +0.07 +0.07
0.02 mm/0.001 in
*L (mm) EmPE (mm) | SMPE (mm) *L (inch) EwmPE (inch) | SMPE (inch)
0sL<50 $0.02 +0.02 0sL<2 +0.0010 +0.0010
50 <L <100 +0.03 +0.03 2<L<4 +0.0010 +0.0010
100 <L <200 +0.03 +0.03 4<L<8 +0.0010 +0.0010
200 <L <300 +0.04 +0.04 8<L<12 +0.0015 +0.0015
300 <L <400 +0.04 +0.04 12<L <16 +0.0015 +0.0015
400 <L <450 +0.05 +0.05 16<L<18 +0.0020 +0.0020
450 <L <500 $0.05 +0.05 18 <L <20 $0.0020 +0.0020
500 <L <600 $0.05 +0.05 20<L<24 +0.0020 +0.0020
600 <L <700 +0.06 +0.06 24 <L <38 +0.0020 +0.0020
700 <L <800 +0.06 +0.06 28 <L <32 +0.0025 +0.0025
800 <L <900 +0.07 +0.07 32<L<36 +0.0025 +0.0025
900 <L <1000 +0.07 +0.07 36<L<40 +0.0030 +0.0030

es Longitud medida

fr
nl
it

Longueur mesurée
Gemeten lengte
Lunghezza misurata

pl
ru
tr
ko

Diugos¢ pomiaru
[nuHa namepexus

Olgme uzunlugu
54 & 40|

Vi

Chiéu dai do dwoc

ms Panjang yang diukur
id Panjang terukur
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536 Series-1

0.05 mm: 536-101, 536-102, 536-103

0.05 mm: 536-105, 536-106, 536-107

*L (mm) EwmpE (mm) | SMPE (mm) *L (mm) EwmpPE (mm) | SMPE (mm)
0<L<50 +0.05 +0.07 0<L<50 | - +0.05
50 <L <100 $0.05 +0.07 50<L<100 | ----—--- +0.05
100 <L <150 +0.05 +0.07 100<L<150 | - +0.05
150 <L <200 +0.05 +0.07 150<L<200 | ---——--- +0.05
200 <L <300 +0.08 +0.10 200<L<300 | ----—-- +0.08
0.05 mm: 536-121 0.05 mm: 536-134, 536-135, 536-136
*L (mm) EwmpE (mm) | SMPE (mm) *L (mm) EwmpPE (mm) | SMPE (mm)
0<L<50 +0.05 +0.07 0<L<50 +0.05 +0.07
50 <L <100 +0.05 +0.07 50 <L <100 +0.05 +0.07
100 <L <150 +0.05 +0.07 100 <L <150 +0.05 +0.07
150 <L <200 +0.05 +0.07
200 <L <300 +0.08 +0.10
0.05 mm: 536-142 0.05 mm: 536-145
*L (mm) EmPE (mm) | SMPE (mm) *L (mm) EmPE (mm) | SMPE (mm)
10<L<50 | - +0.12 0<L<50 | - +0.05
50<L<100 | - +0.12 50<L<100 | ----—-- +0.05
100<L<150 | --——-- +0.12 100<L<150 | - +0.05
150<L<200 | ----—--- +0.12
0.05 mm: 536-146, 536-147, 536-148, 536-149
*L (mm) EmMPE (mm) | SMPE (mm) *L (mm) EMPE (mm) | SMPE (mm)
0<sL<50 | - +0.05 300<L<400 | - +0.10
50<L<100 | ---—-- +0.05 400<L<450 | - +0.10
100<L<150 | --—-- +0.05 450<L<500 | @ ------- +0.12
150<L<200 | --——-- +0.05 500<L<600 | - +0.12
200<L<300 | - +0.08
0.05 mm: 536-151, 536-152, 536-161 0.02 mm: 536-171, 536-172
*L (mm) EmMPE (mm) | SMPE (mm) *L (mm) EMPE (mm) | SMPE (mm)
0sL<50 $0.05 | - 10<L<50 +0.03 +0.03
50 <L <100 +0.05 | - 50 <L <100 +0.03 +0.03
100 <L <150 $0.05 | - 100 <L <150 +0.03 +0.03
150 <L <200 +0.03 +0.03
0.05 mm: 536-212 0.05 mm: 536-221, 536-222, 536-223
*L (mm) EmPE (mm) | SMPE (mm) *L (mm) EmPE (mm) | SMPE (mm)
10<L <50 +0.05 +0.07 0<L<50 +0.05 +0.07
50 <L <100 +0.05 +0.07 50 <L <100 +0.05 +0.07
100 <L <150 +0.05 +0.07 100 <L <150 +0.05 +0.07
150 <L <200 +0.05 +0.07 150 <L <200 +0.05 +0.07
200 <L =300 +0.08 +0.10

App-4

*L

ip SMPE DHRICAFAIE (85) IFEENFE A,

en Inside diameter measurement (@5) is not included in SmPE.

de Die Messung des Innendurchmessers (25) ist nicht in SMPE enthalten.
es La medida del diametro interio (¢5) no esta incluida en SMPE.

fr La mesure du diamétre intérieur (@5) n'est pas incluse dans SwvPE.

nl Meting van de binnendiameter (@5) is niet inbegrepen in SvPE.

it La misurazione del diametro interno (@5) non & inclusa in SMPE.

sV Innerdiametermatt (@5) ingar inte i SmPE.

pt A medicéo do didmetro interno (85) néo esta incluida no SwvrE.

cs Méfeni vnitfniho prdméru (@5) neni soucasti SMPE.

pl Pomiar srednicy wewnetrznej (@5) nie jest uwzgledniony w SMPE.

ru Mi3mepeHne BHyTpeHHero gnametpa (@5) He BKNOYEHO B SMPE.

tr ic cap élglimii (85) SMPE'ye dahil degildir.

ko LHE 57 (25) & Swee Off ZoH&|X| EELICH.

zh-CN  Swpe FAEIHERENE (@5),

zh-TW Swpe FAERENEHE (25) -

th msFadurugudnananolu os) lisawedlu Svee

Vi Phép do dwong kinh trong (25) khong duoc bao gdm trong SMPE.

ms Ukuran diameter dalam (@5) tidak termasuk dalam SwPE.

id Pengukuran diameter dalam (@5) tidak termasuk dalam SmPE.

p AERE sv Métlangd zh-CN LMK E

en Measured length pt Comprimento medido zh-TW FHEE

de Messlange cs Méfena délka th Aot iald

es Longitud medida pl Dtugo$¢ pomiaru vi Chiéu dai do duoc
fr  Longueur mesurée ru [nuHa namepenus ms Panjang yang diukur
nl  Gemeten lengte tr  Olgme uzunlugu id Panjang terukur
it Lunghezza misurata ko 5 = Zo|
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527 Series
ip
en
de

es

fr

nl

sV

pt

Cs

pl

ru

tr

ko
zh-CN
zh-TW
th

Vi

ms

TTRT =V DRAHFARREIE. JISB7518:2018 [CHELE T,
Maximum permissible error for the depth gage conforms to JIS B7518:2018.
Zulassiger Wert des Geratefehlers fir das Tiefenmal} entspricht JIS B 7518:2018.

Valor permitido de error instrumental para los medidores de profundidades
conforman con JIS B 7518:2018.

Erreur acceptable de précision pour jauge de profondeur conforme a la norme
JIS B 7518:2018.

Toegestane instrument fout voor de dieptemeter voldoet aan JIS B 7518:2018.

Il valore ammesso dell’errore strumentale per il calibro di profondita € conforme
alle norme JIS B 7518:2018.

Maximal tillatet visningsfel for djupmatt dverensstdammer med JIS B 7518:2018.

O erro maximo permitido para o medidor de profundidade esta em conformidade
com JIS B 7518:2018.

Maximalni pfipustna chyba pro hloubkomér odpovida JIS B 7518:2018.

Maksymalny dopuszczalny btgd dla wysuwki gtebokosciomierza jest zgodny z
JIS B 7518:2018.

Mpenen gonyckaemMol OCHOBHOWM NOrPELLUHOCTY M3MEPEHWI rnybrHoMepoB
cootBetcTByeT JIS B 7518:2018.

Derinlik mastari igin izin verilen maksimum hata JIS B 7518:2018'e uygundur.
Bl& AO|X|Q| 7|Xt & g2, JIS B 7518:2018 Of HELICH.
REFROUBRENRTE, 45 JIS B 7518.2018 M E.

BRI R AR =R A FE A IRIE TIS B 7518:2018 -
manuAanaagegaivensnld veunsiannudn amdeivua JIs B 7518:2018.

Sai s6 t6i da cho phép dbi v&i thudc do d6 sau theo tiéu chudn JIS B 7518:2018.

Maksimum ralat yang dibenarkan untuk pengukur kedalaman mematuhi JIS B
7518:2018.

Kesalahan Maksimal yang diijinkan untuk Depth Gage sesuai dengan JIS B
7518:2018.

App-5
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