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Précautions d'emploi

Pour éviter tout risque de blessure, veillez a respecter les instructions et
consignes qui figurent dans ce manuel d'utilisation. Le non-respect de ces
consignes peut compromettre la sécurité de I'utilisateur.

/\ ATTENTION Signale des risques de blessures légéres ou modérées.

* Les becs de mesure extérieure et intérieure de ce pied a coulisse
présentent un bord coupant. Manipulez-les avec soin pour éviter les
blessures.

* Ne mesurez pas une piéce en rotation. Il y a un risque de blessure
par coincement dans la machine, etc.

H Conventions et texte signalant des actions interdites et obligatoires

® Indique des informations concrétes sur les actions interdites.

obligatoires.

o Indique des informations concrétes sur des actions
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1 Type et référence

B Pied a coulisse : standard B Pied a coulisse d'atelier
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Référence
530-101 530-108 530-109 530-100

530-102 530-501 530-502 530-320
530-321 530-322 530-335

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

@ Becs longs @ Becs longs avec réglage fin

@ Avec réglage fin
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Référence
. - : 534-113 534-114
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@ Avec blocage automatique 534-109 534-110 [ | | 534-115 534-116
= e T AT @ Becs longs @ Becs longs avec réglage fin
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Référence Référence

533-404 533-405 533-406 533-504 533-505 533-506

@ Avec réglage fin

L

Référence

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

M Jauge de profondeur

Référence

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

@ Avec réglage fin

Référence
527-101 527-102 527-103
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2 Noms des composants

@ Pied a coulisse
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Cette illustration représente un exemple de pied a \wl\;
coulisse (standard).

@ Jauge de profondeur
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(D Becs de mesure intérieure
@ Coulisseau

(3 Vis de blocage du coulisseau
@ Reégle

(® Jauge de profondeur
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(6 Faces de mesure de profondeur

@ Surface de glissement
(surface de référence)

Régle principale
© Molette de guidage

@ Pied a coulisse (d'atelier)

@
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Graduations du vernier

() Becs de mesure extérieure

(2 Faces de mesure d'épaulement
@3 Réglage fin

Vis de blocage du réglage fin

(5 Molette de guidage (blocage automatique)
Face de mesure

@ Surface de référence

Base
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3 Applications

Mesure Mesure
extérieure intérieure
nm— |
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Mesure d'un
épaulement

=

Mesure de la
profondeur
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Mesure Mesure Mesure d'un | Mesure de la
extérieure | intérieure épaulement | profondeur
Pied a coulisse (standard)
* Avec réglage fin Oui Oui Oui Oui
* Avec blocage automatique
Pied a coulisse (d'atelier) Oui Oui Non Non
Jauge de profondeur Non Non Non Oui

4 Précautions avant utilisation

Avant la premiere utilisation, essuyez le pied a coulisse avec un chiffon doux
imbibé d'un produit nettoyant pour le débarrasser de I'huile anti-rouille. Dans
le cas contraire, I'huile aura tendance a sécher et perturbera le mouvement
du coulisseau. Dans ce cas, essuyez la surface de glissement (surface de
référence) avec un chiffon pour améliorer le glissement.

Si des particules ou débris coupants restent collés a la regle, les faces
de mesure ou les graduations, essuyez ces derniéres avec une peau de
chamois, une gaze, etc. pour les retirer.

Appliquez de I'huile propre sur la régle, plus particulierement sur la surface de
glissement. Cela permet de protéger la surface de glissement et d'améliorer
le mouvement du coulisseau.

Le réglage doit étre effectué dans un endroit non soumis a des variations
brutales de température. Patientez suffisamment pour que la température
de l'instrument se stabilise a la température de la piece.
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5 Utilisation élémentaire

M Utilisation du pied a coulisse/jauge de profondeur

Pour le pied a coulisse

Tenez la régle de la main droite, posez le pouce droit sur la molette de guidage
du coulisseau et déplacez ce dernier horizontalement pour effectuer la mesure.

Pour la jauge de profondeur

D'une main, amenez la base en contact étroit avec la piéce et déplacez la regle

verticalement avec I'autre main pour effectuer la mesure.

Conseils < Pour plus de détails sur la méthode de mesure, voir « 7.
Méthode de mesure ».

» Pour les modéles a réglage fin, serrez la vis de blocage et
tournez la vis de réglage fin pour un déplacement précis du
coulisseau (pied a coulisse) ou de la regle (jauge de profondeur).

B Fixation du coulisseau / de la base

La lecture de la régle principale et du vernier s'effectuent généralement avec

la piece bridée (ou en contact étroit). Cependant, selon I'emplacement de

la mesure, l'orientation, etc., la lecture de la valeur de mesure peut s'avérer
compliquée. Dans ce cas, serrez la vis de blocage du coulisseau (pied a
coulisse) ou la vis de blocage (jauge de profondeur), écartez Iégerement le pied
a coulissel/jauge de profondeur de la piéce et lisez les graduations.

Conseils Pour les pieds a coulisse a blocage automatique, la molette de
guidage sert de blocage automatique. Poussez la molette de guidage
dans le sens de la régle pour débloquer le coulisseau et le déplacer.
Lachez la molette de guidage pour fixer le coulisseau a cette position.

M Lecture des graduations

Lisez I'échelle principale et les graduations du vernier de face.

* Il 'y a une Iégeére différence de niveau (H)
o entre la regle principale et le vernier. Par Gé:;@/fbgw

conséquent, si les graduations sont lues
AOK
-,

de biais, une erreur de parallaxe risque de
fausser la mesure (AL).

+ Si la lecture de biais est inévitable, nous
vous recommandons d'utiliser un pied
a coulisse a montre ou numérique pour
eviter les erreurs de parallaxe. A

6 Vérification avant la mesure

H Contrdle du déplacement du coulisseau

Vérifiez que le coulisseau se déplace de maniere fluide et réguliére sur toute
la plage de mesure.

Vérifiez I'absence de jeu entre le coulisseau et la surface de glissement dans
le sens vertical.

H Vérifiez I'alignement des traits de graduation zéro de I'échelle principale et
du vernier.

Pour le pied a coulisse, mettez les faces de mesure des becs en contact et
vérifiez que les traits de graduation zéro sont alignés.

Pour la jauge de profondeur, utilisez un marbre etc. pour aligner la face de
mesure et la face de référence et vérifiez que les traits de graduation zéro
sont alignés.

H Vérification du jeu (usure) entre les faces de mesure du pied a coulisse

Lorsque les becs de mesure extérieure sont fermés, vérifiez a la lumiére qu'il
n'y a pas de jour entre les becs ou seulement une faible lumiére uniforme.
Vérifiez également que les pointes des becs ne sont pas déformées.

Lorsque les becs de mesure intérieure sont fermés, vérifiez obliquement
a la lumiére qu'un jour uniforme est visible et que les pointes ne sont pas
déformées.
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7 Meéthode de mesure

B Précautions lors de la mesure

Ne mesurez pas la piéce avec le pied a coulisse lorsqu'elle tourne, etc.
Cela entrainerait une usure des faces de mesure.

Bl Mesure extérieure

La position de mesure des pieds a coulisse d'atelier doit étre constante
pour éviter toute erreur. Un écart peut étre observé entre une mesure a
la verticale et une mesure a I'horizontale.

* N'exercez aucune force excessive sur la
piéce.

Une force de mesure excessive pourrait
entrainer une erreur de mesure due au
décalage de position des becs.

* N'installez pas la piéce diagonalement. I|
existe un risque d'erreur de mesure si la
piece est inclinée.

Installez la piéce le plus prés possible de
la surface de glissement. Plus la piece
est proche des pointes des becs de

mesure extérieure, plus l'erreur de mesure
éventuelle sera importante. ® OK

Insérez la piéce entre les becs de mesure extérieure et amenez les becs en
contact étroit avec la piéce, en appliquant une force de mesure appropriée
et uniforme.

Tandis que la piéce est maintenue, lisez les graduations.

B Mesure intérieure

I

70 8o
|‘u‘|||uhu| il

* Insérez les becs de mesure intérieure
aussi profondément que possible dans
la piéce.

* Pour la mesure du diamétre intérieur,
amenez les faces de mesure en contact
étroit et lisez la valeur maximale indiquée

par le curseur : lorsque l'alignement des

faces de mesure passe par le centre de OK
la section.
 Pour la mesure de largeur de rainure,
amenez les faces de mesure en contact L= T T

N
étroit et lisez la valeur minimale indiquée ® OK
par le curseur : lorsque les faces de
mesure sont alignées perpendiculairement
a la paroi de la rainure.

Insérez les becs de mesure intérieure dans la piéce puis amenez-les en

contact étroit avec l'intérieur de la piéce en appliquant une force de mesure
appropriée et uniforme.

Les becs insérés dans la piéce, lisez la valeur.
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M Mesure d'un épaulement

|

N'utilisez pas de jauge de profondeur pour

® mesurer un épaulement car la petite zone ®
de contact avec la piece permet difficilement
de maintenir une orientation stable. |J

Pour mesurer une piéce étagée, les
o surfaces de mesure d'épaulement (®, @)

doivent étre entiérement en contact

avec la piece

Amenez la face de mesure d'épaulement (©, c6té régle) en contact avec
la piéce.

Déplacez le curseur jusqu'a ce que la face de mesure d'épaulement
(®, coté coulisseau) soit au contact de la piéce (surface étagée).

Une fois les faces de mesure en contact, lisez la valeur.

l Mesure de profondeur

Pour le pied a coulisse Pour la jauge de profondeur

Pour le pied a coulisse, amenez la surface de mesure de profondeur
(coteé régle) en contact avec la piéce.
Pour la jauge de profondeur, amenez la face de référence de la base
en contact avec la piéce.

La face de mesure de profondeur sur

o le pied a coulisse est étroite et instable. ® ﬂ OK
Mettez-la perpendiculairement en contact
avec la piéce. I_U_I

®[7 HOK
[INmmnll

Pour le pied a coulisse, déplacez le coulisseau jusqu'a ce que la face
de mesure de profondeur (c6té jauge de profondeur) soit au contact.
Pour la jauge de profondeur, déplacez la régle jusqu'a ce que la face
de mesure soit au contact.

Une fois les faces de mesure en contact, lisez la valeur.
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8 Lecture des mesures

La valeur de mesure (C) s'obtient en ajoutant a la valeur de la régle principale qui
coincide avec la graduation zéro du vernier (A) la valeur lue sur I'échelle de Vernier
(B) a I'endroit ou les traits des deux échelles coincident.

M Pour la résolution : 0,05 mm
o \30
\\m\m\\ \M
0 1]

Relevez la valeur sur la régle principale (A) qui coincide avec la graduation
0 du vernier.

Si la graduation zéro du vernier se trouve entre deux graduations de la regle
principale, prenez la plus petite. Par exemple, si la graduation zéro se situe entre
9 mm et 10 mm, prenez « 9 mm ». A=9 mm

Lisez la graduation de I'échelle de vernier (B) qui coincide avec un trait de
la régle principale.
Par exemple, si la troisiéme graduation sur I'échelle de vernier coincide avec
la graduation de la régle principale, le calcul est le suivant « Résolution x
graduation =0,05x 3 =0,15mm ». B =0,05 mm x 3 = 0,15 mm.

Additionnez les valeurs de la regle principale et du vernier pour obtenir la
valeur de mesure (C).
C=A+B=9mm+ 0,15 mm =9,15 mm

30 40
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B Pour la résolution : 0,02 mm

o 10 o] 40 50 60
\m\\\m‘\‘\‘\‘\‘ ol bl

1“\23}’”‘(156789100_02mm

Relevez la valeur sur la régle principale (A) qui coincide avec la graduation
0 du vernier.

Si la graduation zéro du vernier se trouve entre deux graduations de la regle
principale, prenez la plus petite. Par exemple, si la graduation zéro se situe entre
9 mm et 10 mm, prenez « 9 mm ». A=9 mm

Lisez la graduation de I'échelle de vernier (B) qui coincide avec un trait de
la régle principale.
Par exemple, si la treizieme graduation sur I'échelle de vernier coincide avec
la graduation de la régle principale, le calcul est le suivant « Résolution x
graduation = 0,02 x 13 = 0,26 mm ». B =0,02 mm x 13 = 0,26 mm.

Additionnez les valeurs de la regle principale et du vernier pour obtenir la
valeur de mesure (C).

C=A+B=9mm+ 0,26 mm =9,26 mm

0

Conseils

Pour les pieds a coulisse a vernier qui présentent
une valeur de compensation pour la mesure 5
intérieure inscrite sur le bec, la valeur de
mesure (C) est obtenue en ajoutant la valeur de
compensation aux autres valeurs relevées.

9 Précautions avant utilisation

» En présence de saleté sur la face de mesure, les surfaces de référence,
la surface de glissement, etc., essuyez-les avec un chiffon sec ou légérement
humidifié avec de l'alcool.

» En vue d'une inutilisation prolongée, essuyez soigneusement l'instrument pour
éliminer toute saleté et appliquez une fine couche d'huile anti-rouille avant
le stockage.

* Ne stockez pas l'instrument dans un endroit soumis a des températures élevées
ou faibles, une humidité élevée ou une exposition a la lumiére directe du soleil.

©2019 Mitutoyo Corporation. Tous droits réservés.

Mitutoyo Corporation

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

Imprimé au Japon
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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
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pt
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pl

tr
ko
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£ = 20|
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Chiéu dai do duoc
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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
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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
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nl
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pl

ru
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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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