Mitutoyo

Um die Sicherheit des Anwenders zu gewahrleisten, das Gerat unter Befolgung der
in vorliegender Bedienungsanleitung aufgeflihrten Anweisungen, Funktionen und
Spezifikationen bedienen. Eine nicht bestimmungsgemafRe Verwendung kann die

N o n i u S- M esssch i ebe r, Sicherheit beeintrachtigen.

A ACHTUNG Weist auf das Risiko leichter oder mittelschwerer Verletzungen hin.

T - f » Die AufRen- und Innenmessschenkel dieses Messschiebers haben scharfe
Ie en messer Kanten. Stets mit groRer Vorsicht handhaben, um Verletzungen zu vermeiden.
« Werkstlick nicht messen, wenn es sich dreht. Es besteht Verletzungsgefahr durch

Einklemmen im Gerat, usw.

Nonius-Messschieber (Standard- und Langformat) B Konventionen und Formulierungen, die auf untersagte und vorgeschriebene

. Aktionen hinweisen
Tiefenmesser

® Enthalt konkrete Informationen zu untersagten Aktionen.

0 Enthalt konkrete Informationen zu vorgeschriebenen Aktionen.
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1 Typ und Codenummer

Bl Messschieber: Standardformat M Messschieber: Langformat
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Codenummer

530-101 530-108 530-109 530-100
530-102 530-501 530-502 530-320
530-321 530-322 530-335

L
Codenummer

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

@ Langschenkli
@ Mit Feineinstellung g g@

@ Langschenklig mit Feineinstellung

Codenummer
532-101 532-102 532-103

@ Mit automatischer Klemmvorrichtung A \
= ' , \L J \ . Codenummer

e Codenummer . ,| 534-113 534-114
534-109 534-110 - 534-115 534-116
Codenummer @ Langschenklig @ Langschenklig mit Feineinstellung

531-101 531-102 531-103 ‘ \ L

L L: § 7& L.,

Codenummer Codenummer

533-404 533-405 533-406

533-504 533-505 533-506

@ Mit Feineinstellung

—
\'ﬁ e PN
1
Codenummer

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

M Tiefenmesser

Codenummer

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

@ Mit Feineinstellung

aaaaaaaa

Codenummer
527-101 527-102 527-103
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2 Bezeichnungen der Komponenten
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@ Innenmessschenkel ® Messflachen zum Messen von

@ Schieber Tiefenmafen
(3 Feststellschraube @ Gleitflache (Referenzflache)
@ Schiene Hauptskale

(5 Tiefenmessstange © Fingerauflage

@ Messschieber (Langformat)
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Noniusskale

) AuBenmessschenkel

1 Stufenmessflachen

@ Feineinstellung

Klemmschraube zur Feineinstellung

(> Fingerauflage (automatische
Klemmvorrichtung)

Messflache
(1) Referenzflache
Geratesockel
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3 Anwendungen

AuBenmessung Innenmessung

= L _
] ] = wil

Stufenmessung  Tiefenmessung

—

Aulenmessung | Innenmessung | Stufenmessung | Tiefenmessung
Messschieber
(Standardformat)
« Mit Feineinstellung Ja Ja Ja Ja
» Mit Klemmeinrichtung
Messschieber Ja Ja Nein Nein
(Langformat)
Tiefenmesser Nein Nein Nein Ja

4 VorsichtsmafRnahmen vor dem Gebrauch

« Den Messschieber vor der ersten Verwendung mit einem weichen, in
Reinigungsol getrankten Tuch abwischen, um ihn von Rostschutzél zu sdubern.
Wenn das Rostschutzol nicht entfernt wird, trocknet es an. Dies kann die
Verschiebebewegung schwergéangig machen. Wischen Sie in diesem Fall
die Gleitflache (Referenzflache) mit einem Tuch ab, um eine leichtgéngige
Verschiebebewegung zu gewabhrleisten.

« Wenn sich an der Schiene, den Messflachen oder an der Skalenteilung Spane
oder Schmutz ablagern, wischen Sie sie mit einem Fensterleder oder einem
Gaze-Tuch, o. a., ab.

« Tragen Sie Reinigungsol auf die Schiene und insbesondere auf die Gleitflache
auf. Dies schutzt die Gleitflache und verbessert die Verschiebebewegung des
Schiebers.

* Nicht an Orten einstellen, die plétzlichen Temperaturanderungen ausgesetzt sind.
Dem Messgerat ausreichend Zeit lassen, um sich an die Umgebungstemperatur
anzupassen.
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5 Grundlegende Benutzungsvorgange

B Verwendung des Messschiebers/Tiefenmessers
Fiir Messschieber:

Fassen Sie die Schiene behutsam mit der rechten Hand, legen Sie Ihren rechten
Daumen auf die Schieber-Fingerauflage und bewegen Sie den Schieber zur
Messung in horizontaler Richtung.

Fiir Tiefenmesser:

Bringen Sie mit einer Hand den Geratesockel in engen Kontakt mit dem Werkstiick und
bewegen Sie die Schiene mit der anderen Hand zur Messung in vertikaler Richtung.

Tipps » Einzelheiten zur den Messverfahren finden Sie unter 7. Messverfahren®.

« Ziehen Sie bei Modellen mit Feineinstellung die Klemme fiir die
Feineinstellung fest und drehen Sie die Schraube, um den Schieber
(Messschieber) oder die Schiene (Tiefenmesser) prazise zu bewegen.

B Schieber/Geratesockel fixieren

Die Messwerte flir Hauptmalfstab und Nonius werden normalerweise bei
festgeklemmtem Werkstlck (oder wahrend ein enger Kontakt zum Messgerat
besteht) abgelesen. Abhangig vom Messort, der Ausrichtung wahrend der Messung,
usw., kann es unter Umstanden jedoch schwierig sein, in einer solchen Position
einen Messwert zu erhalten. Ziehen Sie in diesem Fall die Klemmschraube flr den
Messschieber oder die Klemmschraube flr den Tiefenmesser an, bewegen Sie

den Messschieber/Tiefenmesser vorsichtig vom Werkstiick weg und lesen Sie die
Skalenteilungen ab.

Tipps Bei Messschiebern mit Klemmeinrichtung fungiert die Fingerauflage
als die Klemmeinrichtung. Schieben Sie die Fingerauflage in Richtung
der Schiene, um die Klemmeinrichtung zu I6sen und um den Schieber
zu bewegen. Lassen Sie die Fingerauflage los, um den Schieber in der
aktuellen Position zu fixieren.

H Skalenteilungen ablesen

Lesen Sie die Skalenteilungen am HauptmaRstab und Nonius ab, beginnend an der
Vorderseite.

« Zwischen dem HauptmaRstab und dem Nonius
o besteht ein geringfiigiger Hohenunterschied
(H). Wenn die Skalenteilungen in einem Winkel
abgelesen werden, verursacht die Parallaxe
daher einen Messfehler (AL).

« Wenn das Ablesen in einem schiefen Winkel
nicht vermeiden werden kann, empfehlen wir
zur Vermeidung der Parallaxe, ein Gerat mit
Messuhr oder digitaler Anzeige zu verwenden. AL

6 Uberpriifung vor der Messung

l Schieber-Bewegung iiberpriifen

« Vergewissern Sie sich, dass der Schieber sich nicht ruckartig, sondern
leichtgangig Uber den gesamten Messbereich hinweg bewegt.

« Vergewissern Sie sich, dass der Schieber in vertikaler Richtung kein Spiel gegen
die Gleitflache hat.

M Ausrichtung des HauptmaRBstabs mit Nulllinie des Nonius bestétigen

» Messschieber: SchlieRen Sie die Messflachen der beiden Schenkel und
vergewissern Sie sich, dass die Nulllinien der Skalenteilung aneinander
ausgerichtet sind.

» Tiefenmesser: Verwenden Sie eine Grundplatte o. a., um die Messflache und die
Referenzflache aneinander auszurichten, und tberprifen Sie, ob die Nulllinien
der Skalenteilung aneinander ausgerichtet sind.

B Abstand (Abnutzung) zwischen den Messflachen des Messschiebers
tiberpriifen

« Wenn die AuBenmessschenkel geschlossen sind und gegen das Licht gehalten
werden, vergewissern Sie sich, dass zwischen den Backen kein Spalt gegen das
Licht zu sehen ist oder dass ein schwaches Licht gleichmaRig sichtbar ist. Stellen
Sie aulerdem sicher, dass die Spitzen der Schenkel nicht verformt sind.

» Wenn die Innenmessschenkel geschlossen und gegen das Licht gehalten werden
und die Schenkel schrag betrachtet werden, vergewissern Sie sich, dass Licht
gleichmafRig sichtbar ist und die Spitzen nicht verformt sind.
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7 Messverfahren

M VorsichtsmaBnahmen beim Messen

Messen Sie das Werkstiick mit dem Messschieber nicht, wenn es sich
dreht, usw. Dies fuhrt zur Abnutzung der Messflachen.

Hl AuBenmessung

Die Messposition von langformatigen Nonius-Messschiebern sollte
konsistent sein, wenn Positionsfehler vermieden werden sollen. Messungen
in vertikaler Position kénnen von denen in horizontaler Position abweichen.

+ Uben Sie keine UbermaRige Kraft auf
das Werkstuck aus.
UbermaRige Messkraftanwendung
verursacht Messfehler aufgrund von

Positionsabweichungen der
Messschenkel.

» Das Werkstuck nicht diagonal
festklemmen. In gekippter Position
tritt ein Messfehler auf.

Das Werkstlick so nahe wie mdglich an der
Gleitflache fixieren. Der Messfehler nimmt
mit hoher Wahrscheinlichkeit zu, wenn das

Werkstlick nahe den Spitzen der duleren
Messbacken festgeklemmt wird.

Fiihren Sie das Werkstiick zwischen die AuBenmessschenkel ein und bringen
Sie die Backen unter Anwendung geeigneter und gleichmaRiger Messkraft in
engen Kontakt mit dem Werkstiick.

Lesen Sie bei festgeklemmtem Werkstiick die Skalenteilungen ab.

M Innenmessung

70 8o
|‘u‘|mmu|h[m

==========

» Fihren Sie die Innenmessschenkel so tief
wie maoglich in das Werkstlck ein.

» Messung des Innendurchmessers: bringen
Sie die Messflachen in engen Kontakt mit
dem Werkstlick und lesen Sie den Wert ab,

wenn der vom Zeiger angegebene Wert am

hochsten ist: dabei verlauft eine direkte ® OK
Linie zwischen den Messflachen durch die

Mitte des Abschnitts.

» Messung der Nutbreite: bringen Sie die
Messflachen in engen Kontakt mit dem ==
Werkstuck und lesen Sie den Wert ab, ® OK
wenn der vom Zeiger angegebene Wert
am geringsten ist: dabei verlauft eine
direkte Linie zwischen den Messflachen
rechtwinklig zur Innenwand der Nut.

Fihren Sie die Innenmessschenkel in das Werkstiick ein und bringen Sie die
Backen unter Anwendung geeigneter und gleichmaRiger Messkraft in engen
Kontakt mit dem Werkstiick.

Messwert ablesen, wahrend sich die Backen im Inneren des Werkstiicks
befinden.
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H Stufenmessung
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Verwenden Sie das Tiefenmal} nicht

fur die Stufenmessung, da der kleine ®
Kontaktbereich mit dem Werkstlick die

Beibehaltung einer stabilen Ausrichtung |J
erschwert.

Bringen Sie fir ein gestuftes Werkstiick
die gesamten Stufenmessflachen (®, @)

in engen Kontakt mit dem Werkstuck.

Bringen Sie die Stufenmessflache (©, auf Seite der Schiene) in engen Kontakt
mit dem Werkstiick.

Bewegen Sie den Schieber, bis die Stufenmessflache (®, auf Seite des
Schiebers) auf das Werkstiick trifft (stufige Oberflache).

Lesen Sie den Messwert ab, wahrend die Messflachen sich in engem Kontakt
mit dem Werkstiick befinden.

M Tiefenmessung

Fiir Tiefenmesser:

Fiir Messschieber:

Messschieber: Bringen Sie die Tiefenmessflache (auf Seite der Schiene) in
engen Kontakt mit dem Werkstiick.
Tiefenmesser: Bringen Sie die Referenzflache des Geratesockels in engen
Kontakt mit dem Werkstiick.

Die Messflache des Messschiebers fir die
Tiefenmessung ist schmal und daher instabil. ® m OK

Bringen Sie sie senkrecht zum Werkstlck
in Kontakt.

Gﬂ HOK
lINmmh!l

Messschieber: bewegen Sie den Schieber, bis die Tiefenmessflache (auf Seite
des TiefenmaRes) Kontakt mit dem Werkstiick hat.
Tiefenmesser: Bewegen Sie die Schiene, bis die Messflache Kontakt mit dem
Werkstiick hat.

Lesen Sie den Messwert ab, wahrend die Messflachen sich in engem Kontakt
mit dem Werkstiick befinden.
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8 Ablesen der Messwerte

Der Messwert (C) wird durch Addition des am Nonius erhaltenen Werts (B), der mit dem
Wert am Hauptmalfstab tbereinstimmt, zum am HauptmaRstab erhaltenen Wert (A), der
durch die Nulllinie des Nonius angegeben wird, ermittelt.

B Fiir 0,05 mm Ziffernschrittwert:

(o] 10 20
il |
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(\)\1

I
Lesen Sie den Messwert am HauptmaRstab (A) ab, der durch die Nulllinie des
Nonius angegeben wird.

30 40
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Wenn die Nulllinie der Skalenteilung zwischen zwei Teilstrichen liegt, lesen Sie den
kleineren Wert ab. Beispiel: Wenn die Nulllinie der Skalenteilung zwischen 9 mm und
10 mm liegt, lesen Sie ,9 mm“ab. A=9 mm

Lesen Sie die Nonius-Skalenteilung (B) ab, die mit der Skalenteilung am
HauptmaRBstab libereinstimmt.
Beispiel: wenn die dritte Linie an der Skalenteilung des Nonius mit der Skalenteilung
des Hauptmalfstabs Ubereinstimmt, lesen Sie den Wert wie folgt: ,Ziffernschrittwert x
Skalenteilung = 0,05 x 3 = 0,15 mm"*.
B=0,05mmx3=0,15 mm

Addieren Sie die am HauptmaRstab und dem Nonius abgelesenen Werte, um
den Messwert (C) zu erhalten.

C=A+B=9mm+0,15mm =9,15 mm

M Fiir 0,02 mm Ziffernschrittwert:

o 1
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Lesen Sie den Messwert am HauptmaRBstab (A) ab, der durch die Nulllinie des
Nonius angegeben wird.

Wenn die Nulllinie der Skalenteilung zwischen zwei Teilstrichen liegt, lesen Sie den
kleineren Wert ab. Beispiel: Wenn die Nulllinie der Skalenteilung zwischen 9 mm und
10 mm liegt, lesen Sie ,9 mm“ab. A=9 mm

Lesen Sie die Nonius-Skalenteilung (B) ab, die mit der Skalenteilung am
HauptmaRstab libereinstimmt.

Beispiel: wenn die dreizehnte Linie an der Skalenteilung des Nonius mit der
Skalenteilung des Hauptmalstabs Ubereinstimmt, lesen Sie den Wert wie folgt:
LZiffernschrittwert x Skalenteilung = 0,02 x 13 = 0,26 mm*.

B=0,02mmx 13 =0,26 mm

Addieren Sie die am HauptmaRBstab und dem Nonius abgelesenen Werte, um
den Messwert (C) zu erhalten.

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

Bei Nonius-Messschiebern mit einem auf dem
Messschenkel aufgedruckten Korrekturwert fir die
Innenmessung wird der Messwert (C) durch Addition
des Korrekturwerts zu den abgelesenen Werten
erhalten.

9 VorsichtsmaRnahmen nach dem Gebrauch

« Wenn sich auf der Messflache, den Referenzflachen, der Gleitflache, usw., Schmutz
befindet, wischen Sie diesen mit einem trockenen Tuch oder einem leicht mit Alkohol
angefeuchteten Tuch ab.

« Wischen Sie vor langerer Nichtbenutzung vorhandenen Schmutz sorgfaltig ab und
tragen Sie vor der Einlagerung eine leichte Schicht Rostschutzdl auf.

* Nicht an Orten mit hohen Temperaturen, niedrigen Temperaturen, hoher
Luftfeuchtigkeit oder direkter Sonneneinstrahlung lagern.

. . ©2019 Mitutoyo Corporation. Alle Rechte vorbehalten.
Mitutoyo Corporation

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

Gedruckt in Japan
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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
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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
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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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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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