Mitutoyo

Untuk memastikan keselamatan operator, gunakan produk ini sesuai dengan
pengarahan, fungsi, dan spesifikasi yang diberikan dalam Manual Pengguna ini.
Penggunaan dalam kondisi lain dapat membahayakan keselamatan.

J a n g ka S O rO n g Ve rn ie r, APER'NGATAN Memperlihatkan risiko yang dapat menyebabkan cedera

ringan atau sedang.

Pe n g u ku r Ked a I a m a n * Mulut ukur luar dan dalam jangkar ini memiliki sisi tajam. Tanganilah dengan

ekstra hati-hati agar tidak terluka.

« Jangan ukur benda kerja jika sedang berputar. Terdapat risiko cedera karena
terjepit di mesin, dll.

Jangka Sorong Vernier H Konvensi dan istilah yang menunjukkan tindakan yang dilarang dan diharuskan

kuran standar dan panjan
(u uran standar da panja g) ® Menunjukkan informasi konkret tentang tindakan yang

Pengukur Kedalaman dilarang.

Menunjukkan informasi konkret tentang tindakan yang
diharuskan.
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1 Jenis dan Nomor Kode

B Jangka Sorong: Standar B Jangka Sorong: Ukuran panjang
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Nomor kode [ b

530-101 530-108 530-109 530-100 Nomor kode
530-102 530-501 530-502 530-320 160-130 160-131 160-132 160-133 160-134
530-321 530-322 530-335

160-127 160-128 160-101 160-104
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Nomor kode

160-110 160-113
. @ Mulut panjang @ Mulut panjang dengan
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@ Dengan Klem Otomatis \L 4 ‘ e
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A. S T O ey . L L) / / o
S B A Nomor kode _ |, 534-113 534-114 %
' 534-109 534-110 . 534-115 534-116
Nomor kode
Nomor kode @ Mulut panjang @ Mulut panjang dengan 527-201 527-202 527-203 527-204
531-101 531-102 531-103 | L 527-205
it i @ Dengan Penyesuaian Halus
, @ L)
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Nomor kode Nomor kode Nomor kode
533-404 533-405 533-406 533-504 533-505 533-506 527-101 527-102 527-103
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2 Nama Komponen

@ Jangka Sorong @ Jangka Sorong (ukuran panjang)
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Gambar memperlihatkan contoh jangka sorong (standar).. =
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@ ®
(D Mulut ukur dalam (® Permukaan ukur kedalaman Graduasi vernier (5 Sandaran jari (klem otomatis)
(@ Penggeser @ Permukaan geser () Mulut ukur luar Permukaan ukur
(3® Sekrup klem penggeser (permukaan acuan) (@ Permukaan ukur tingkat (@ Permukaan acuan
@ Balok Skala utama @3 Penyesuaian halus Alas
(® Bilah kedalaman (9 Sandaran jari Sekrup klem penyesuaian halus
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3 Pemakaian Produk

Pengukuran luar Pengukuran Pengukuran Pengukuran
dalam tingkat Kedalaman
p— R — e ¢
= N ==
OO o & ©
Pengukuran | Pengukuran | Pengukuran | Pengukuran
luar dalam tingkat Kedalaman
Jangka sorong
(standar)
* Dengan
penyesuaian halus Ya Ya Ya Ya
* Dengan klem
otomatis
Jangka sorong Ya Ya Tidak Tidak
(ukuran panjang)
Pengukur kedalaman Tidak Tidak Tidak Ya
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Pencegahan untuk Keselamatan sebelum Penggunaan

Sebelum menggunakan produk ini untuk pertama kalinya, lap oli pencegah
karat pada produk menggunakan kain lembut yang dibasahi dengan oli
pembersih. Jika oli pencegah karat tertinggal di produk, itu akan mengering
dan gerakan bisa menjadi kaku. Dalam hal ini, lap permukaan geser
(permukaan acuan) dengan kain untuk memperbaiki gerakannya lebih lanjut.

Jika serpihan potong atau sisa-sisa melekat ke balok, permukaan ukur, atau
graduasi, lap dengan kanebo atau kain kasa, dll.

Oleskan oli bersih ke balok, khususnya permukaan geser. Hal ini akan
melindungi permukaan geser dan memperbaiki gerakan penggeser.

Jangan melakukan penyesuaian pada tempat-tempat di mana suhu akan
berubah secara tiba-tiba. Stabilkan panas alat secara memadai pada suhu
ruangan.
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5 Penggunaan Dasar

B Menggunakan jangka sorong/pengukur kedalaman
Untuk jangka sorong

Genggam balok secara pelan dengan tangan kanan Anda, letakkan jempol
kanan Anda di sandaran jari penggeser, lalu gerakkan penggeser secara
horizontal untuk mengukur.

Untuk pengukur kedalaman

Dengan satu tangan, dekatkan alas ke benda kerja, lalu gerakkan balok secara
vertikal dengan tangan yang lain untuk pengukuran.

Tip * Untuk detail metode pengukuran, lihat “7. Metode Pengukuran”.

* Untuk model penyesuaian halus, kencangkan klem penyesuaian
halus lalu geser penyesuaian halus untuk gerakan halus
penggeser (jangka sorong) atau balok (pengukur kedalaman).

Bl Memasang penggeser/alas

Skala utama dan hasil bacaan vernier biasanya diambil dengan kondisi benda
kerja dijepit (atau secara berdekatan). Namun begitu, tergantung pada lokasi
pengukuran, orientasi selama pengukuran dan lain-lain, bisa jadi sulit untuk
mendapatkan hasil bacaan dalam posisi ini. Dalam kasus ini, kencangkan sekrup
klem penggeser (jangka sorong) atau sekrup klem (pengukuran kedalaman),
gerakkan jangka sorong/pengukur kedalaman menjauh dari benda kerja secara
hati-hati lalu baca graduasinya.

Tip Untuk jangka sorong dengan klem otomatis, sandaran jari bertindak
sebagai klem otomatis. Dorong sandaran sesuai arah balok untuk
melepas klem dan memungkinkan penggeser untuk bergerak. Lepas
sandaran untuk memasang penggeser pada posisi itu.

Bl Membaca graduasi
Bacalah skala utama dan graduasi vernier dari depan.

« Terdapat sedikit perbedaan kerataan (H
o antara skala utama dan vernier. Oleh Q%;O/I—ng

karena itu, jika graduasi dibaca secara
miring, paralaks akan menyebabkan
timbulnya kesalahan pengukuran (AL).

+ Jika melihatnya mau tidak mau harus GW 20K
dilakukan dari sudut yang miring, kami H
menyarankan jenis dial atau digital tanpa
menyebabkan paralaks. AL

6 Konfirmasi sebelum Pengukuran

B Mengonfirmasikan Gerakan Penggeser

+ Konfirmasikan bahwa tidak ada gerakan penggeser yang tidak teratur dan
bahwa penggeser bergerak dengan lancar di sepanjang rentang pengukuran.

» Konfirmasikan bahwa tidak ada gerakan bebas penggeser dalam arah
vertikal terhadap permukaan geser.

B Mengonfirmasikan Skala Utama dan Penyelarasan Garis Graduasi Nol
Vernier

* Untuk jangka sorong, tutup permukaan ukur setiap mulut dan konfirmasikan
bahwa garis graduasi nol diselaraskan.

» Untuk pengukur kedalaman, gunakan pelat permukaan, dll. untuk
menyelaraskan permukaan ukur dan permukaan acuan, lalu konfirmasikan
bahwa garis graduasi nol telah selaras.

B Mengonfirmasikan Jarak (Aus) antara Permukaan Ukur Jangka Sorong

» Ketika mulut ukur luar ditutup dan dibawa ke tempat terang, konfirmasikan
bahwa tidak ada celah yang teramati antara mulut terhadap cahaya, atau
cahaya redup tampak seragam. Selain itu, konfirmasikan bahwa ujung mulut
tidak cacat.

» Ketika mulut ukur dalam ditutup dan dibawa ke tempat terang, dengan cara
melihat mulut secara miring, konfirmasikan bahwa cahaya tampak seragam,
dan ujungnya tidak cacat.
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7 Metode Pengukuran

B Pencegahan untuk keselamatan saat mengukur

Jangan mengukur benda kerja dengan jangka sorong jika sedang
berputar, dll. Permukaan ukur akan aus.

konsisten jika ingin menghindari kesalahan posisi. Pengukuran
dalam posisi vertikal mungkin berbeda dari pengukuran dalam posisi
horizontal.

o Posisi pengukuran jangka sorong vernier berukuran panjang harus

M Pengukuran luar

« Jangan berikan tekanan berlebihan
terhadap benda kerja.
Tekanan ukur yang berlebihan akan

menyebabkan timbulnya kesalahan
pengukuran karena penyimpangan posisi

mulut.

« Jangan menjepit benda kerja secara | 4.
diagonal. —F
Kesalahan pengukuran akan terjadi jika
dimiringkan. ] oK

Jepit benda kerja ke permukaan geser

o sedekat mungkin. Kesalahan pengukuran
cenderung akan meningkat jika dijepit di
dekat ujung mulut ukur luar.

© OK

Masukkan benda kerja ke dalam mulut ukur luar lalu dekatkan mulut ke

benda kerja dengan menggunakan tekanan ukur yang tepat dan seragam.

Dengan kondisi benda kerja dijepit, bacalah graduasi.

B Pengukuran dalam

70 a0
|‘u‘|||uhu|h'm

==========

e Masukkan mulut ukur dalam sedalam
mungkin ke benda kerja.

* Untuk pengukuran diameter dalam,
dekatkan permukaan ukur lalu bacalah %
nilai ketika nilai yang ditunjukkan pointer

adalah maksimum: garis langsung antara

permukaan ukur lalu bacalah nilai ketika =1 T

permukaan ukur melewati pusat OK
penampang.

* Untuk pengukuran lebar alur, dekatkan
nilai yang ditunjukkan pointer adalah OK

minimum: garis langsung antara
permukaan adalah tegak lurus terhadap
dinding dalam alur.

Masukkan mulut ukur dalam ke benda kerja, lalu dekatkan mulut ke bagian
dalam benda kerja menggunakan tekanan ukur yang tepat dan seragam.

Dengan kondisi mulut dimasukkan ke dalam benda kerja, ambil hasil
bacaannya.
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H Pengukuran tingkat

=

Jangan gunakan bilah kedalaman untuk ®
pengukuran tingkat, karena bidang kontak
yang kecil dengan benda kerja akan

menyulitkannya mendapatkan orientasi ”
yang stabil

o Untuk benda kerja bertingkat, dekatkan

seluruh permukaan ukur tingkat (®©, @) ke
benda kerja

Dekatkan permukaan ukur tingkat (@, sisi balok) ke benda kerja.

Gerakkan penggeser hingga permukaan ukur tingkat (@, sisi penggeser)
mengenai benda kerja (permukaan bertingkat).

Dengan situasi permukaan ukur berdekatan, ambil hasil bacaannya.

B Pengukur kedalaman

Untuk jangka sorong

Untuk pengukur kedalaman

Untuk jangka sorong, dekatkan permukaan kedalaman (sisi balok) ke
benda kerja.
Untuk pengukur kedalaman, dekatkan permukaan acuan alas ke benda kerja.

Permukaan ukur kedalaman jangka
sorong sempit dan tidak stabil. Buat ® ﬂ OK

bersentuhan secara tegak lurus dengan
benda kerja.

Gﬁ HOK
| L

Untuk jangka sorong, gerakkan penggeser hingga permukaan ukur
kedalaman (sisi bilah kedalaman) bersentuhan.
Untuk pengukur kedalaman, gerakkan balok hingga permukaan ukur
bersentuhan.

Dengan situasi permukaan ukur berdekatan, ambil hasil bacaannya.
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8 Membaca Pengukuran

Nilai pengukuran (C) diperoleh dengan menambahkan hasil bacaan vernier (B)
yang cocok dengan skala utama ke hasil bacaan skala utama (A) sebagaimana
yang diperlihatkan oleh garis graduasi nol vernier.

B Untuk resolusi: 0,05 mm

T\mm)\ I
g
l

Ambillah hasil bacaan skala utama (A) yang diperlihatkan oleh garis
graduasi nol vernier.

Jika garis graduasi nol adalah antara dua graduasi, bacalah yang lebih kecil.
Misalnya, jika garis graduasi nol adalah antara 9 mm dan 10 mm, bacalah “9 mm”.
A=9mm

Bacalah graduasi vernier (B) yang cocok dengan graduasi skala utama.

Misalnya, jika garis graduasi vernier ketiga cocok dengan graduasi skala utama,
bacalah “Resolusi x graduasi = 0,05 x 3 = 0,15 mm”.
B=0,05mmx3=0,15mm

Tambahkan skala utama dan hasil bacaan vernier untuk nilai pengukuran (C).
C=A+B=9mm+ 0,175 mm=9,15 mm
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B Untuk resolusi: 0,02 mm

o 1 (o] 40 50 60

(o] 20 3
‘mmH‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\HHMH‘””(\‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\‘\W\‘\‘\‘\‘\‘\‘u_gzmm

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Ambillah hasil bacaan skala utama (A) yang diperlihatkan oleh garis

graduasi nol vernier.

Jika garis graduasi nol adalah antara dua graduasi, bacalah yang lebih kecil.
Misalnya, jika garis graduasi nol adalah antara 9 mm dan 10 mm, bacalah “9 mm”.
A=9mm

Bacalah graduasi vernier (B) yang cocok dengan graduasi skala utama.
Misalnya, jika garis graduasi vernier ketiga cocok dengan graduasi skala utama,
bacalah “Resolusi x graduasi = 0,02 x 13 = 0,26 mm”.
B =0,02 mmx 13 =0,26 mm

Tambahkan skala utama dan hasil bacaan vernier untuk nilai pengukuran (C).
C=A+B=9mm+ 0,26 mm = 9,26 mm

Tip

Untuk jangka sorong vernier dengan nilai
kompensasi untuk pengukuran dalam pada
mulut, nilai pengukuran (C) diperoleh dengan
menambahkan nilai kompensasi ke hasil bacaan.

9 Pencegahan untuk Keselamatan setelah
Penggunaan

» Jika terdapat kotoran pada permukaan ukur, permukaan acuan, permukaan
geser, dll., lap dengan kain kering atau kain yang agak basah dengan alkohol.

» Jika tidak dipakai dalam jangka lama, lap semua kotoran secara hati-hati dan
oleskan lapisan tipis oli pencegah karat sebelum penyimpanan.

« Jangan simpan di lokasi dengan suhu tinggi, suhu rendah, kelembapan tinggi,
atau paparan ke sinar matahari langsung.

©2019 Mitutoyo Corporation. Semua hak dilindungi undang-undang.
Mitutoyo Corporation

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

Dicetak di Jepang
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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
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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
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fr
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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
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fr

nl

sV

pt
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pl

ru

tr
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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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