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１．各部名称・外観寸法，角度調整 
 

１．１ 各部名称 
１ 出力コネクタ（ゴムキャップ付）  ２ ニギリ       ３ ニギリナット    ４ パイプ 

５ パイプナット                ６ 測定子      ７ 電池キャップ   ８ ＬＣＤ 

９ クランプツマミ              １０ ガイド      １１ アンビル 

 

１．２ 角度の調整 
・表示部は（Ａ）から（Ｂ）まで時計回りに320°回転することが出来ます。 

・表示部は（Ｃ）から（Ｄ）まで90°調整（7段階）することが出来ます。 

クランプツマミをゆるめ、見易い角度に調整してください。 

調整が終わりましたらクランプツマミを締めてください。 

・測定子の方向を（Ｅ）から（Ｆ）まで320°回転することが出来ます。 

ニギリナットをゆるめ、測定し易い方向に調整してください。 

調整が終わりましたらニギリナットを締めてください。 

 

重要 
・ 各位置にはストッパが入っていますがこれを超えて無理に回すと故障の原因になります。 

・ 表示部を引き抜いたり押し込んだりすると故障の原因となります。 

 

２．表示部の名称と機能 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

２.1 スイッチの名称，動作条件，機能 
  名称 操作が有効なモード/条件 

（押し時間） 

             機能の説明 

１ ON/OFF 常に有効 電源のＯＮ/ＯＦＦ 

２ TOL. 公差判定結果有り 測定待機状態（公差判定無し）へ移行 

公差判定結果無し 公差設定モードへ移行 

公差設定モード（2秒未満） 各桁の上/下限値の置数 

公差設定モード（2秒以上） 桁変更（上/下限値設定中） 

３ START ワーク測定モード、測定待機状態 ワークの測定開始 

マスター合わせモード マスターリングのセット開始 

４ PRESET マスター合わせモード（2秒未満） 各桁のマスター値の置数 

マスター合わせモード（2秒以上） 桁変更（マスター値プリセット中） 

電池挿入時 測定待機状態へ移行 

５ DATA/HOLD ワーク測定モード、測定時待機状態 データ出力（データ処理機器接続時） 

データホールド/解除（データ処理機器未接続時） 

マスター合わせモード データホールド/解除 

６ M/W マスター合わせモード（2秒未満） 測定待機状態への移行 

マスター合わせモード（2秒以上） マスター番号選択（Ｍ1→Ｍ２→Ｍ３→Ｍ１） 

ワーク測定モード、測定待機状態 マスター合わせモードへの移行 

７ RESET エクステンションロッド接合時 測定待機状態へ移行 

 

２．２ 液晶表示部の名称 
 ８ 上オーバーレンジ     ９ 目盛り             １０ アナログバー        １１ 公差判定結果 

１２ 最小値(Min)測定    １３ 下オーバーレンジ   １４ マスター番号          １５ ホールド 

１６ バッテリー警告     １７ 単位              １８ マスター合わせ中 

 

 

単位：ｍｍ 



３．セットアップ 
３．１ 電池の交換 

 

＋面を上に向けて酸化銀電池(SR-44)2個を直列にセットします。 

(1) 電池キャップの溝に硬貨などを当て反時計方向(矢印の方向)に回して外します。古い電池を2個とも取り

出し、新しい電池と交換します。 

(2) シールがはみ出さないように注意しながらキャップの溝が右上45°を向くように電池キャップを取り付け、

溝が水平になるまで時計回りにキャップを回します。[------]が表示され、“Ｐ”表示が点滅します。 

(3) [PRESET]スイッチを短く押します。表示が“0.000mm”変わり測定待機状態になります。 

引き続きマスター合わせを行ってください。(４.２.１ マスター合わせモード参照)  

重要 
・電池を挿入する場合は電池端子を損傷しないように必ず右図に示す 

 方向から挿入してください。 

・電池交換は必ず2個同時に交換し、新旧の電池を混ぜて使用しない 

  でください。 

・ 電池交換後、異常な表示がでる場合は、再度電池をセットし直して 

ください。 

・ ご購入時、全ての設定値(マスタ値、上限値、下限値)は“0.000mm”  

に設定されています。 

 

３．２ 寸法の設定 
必要とする寸法によって、アンビル，換えワッシャを選

定し、本体に取付けます。 

アンビル，換えワッシャは、最小個数になるように選定

してください。 

 

測定子の全ストロークは1.4mmありますが、有効測定

長は、下記に示されるようにPo（ニュートラルポイント）を

基準として、±0.6mm（計1.2mm）です。全ストロークの前

後0.1mmずつは遊び部分で、精度は保証されませんの

でご注意ください。 

測定にあたっては、できるだけ全公差範囲の中心を

ゼロ点（ニュートラルポイント）に設定することをお勧めし

ます。 

４．測定 

４．１ 概要 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

取り付け始め 取り付け終了 
（溝位置水平）

操作フローチャート



・電源をON(電池を交換)又は【RESET]すると測定待機状態になります。マスター合わせが終了している場合は

［START]スイッチを短く押してワークの測定を始めます。（操作フローチャート参照） 

測定待機状態では測定子の現在位置がデジタル表示とアナログバーで示されますが、最小値はホールドされ

ません。 

・本器にはマスター合わせ,公差設定,ワーク測定の操作モードがあります。（操作フローチャート参照） 

・マスター合せモード：本器をマスターリングで校正します。校正手順は以下の通りです。 

 マスター値のプリセット：マスターリングの値をプリセットします。 

 マスターリングのセット：マスターリングに本器を差し込み最小値を検出します。 

デジタル表示は最小値でホールドされます。 

 マスター値の登録：マスターリングのセットで得られた最小位置にマスター値をセットします。 

・公差設定モード：公差値(上/下限値)の設定を行います。公差値を設定すると上/下限値がアナログバーに

表示され、公差判定結果（“ ”、“○”、“ ”）が表示されます。 

・ ワーク測定モード：ワーク内径寸法（最小値）を測定します。デジタル表示は最小値でホールドされます。 

・ 本器にエクステンションロッド取り付け時や取り外し時、或いはアンビル及び替ワッシャを変更した時は基準と

なるマスターリングを使用してゼロ合わせを行う必要があります。 

・公差設定モードで上/下限値を設定すると公差判定が可能になります。 

・ワーク測定又はマスターリングセット時、本器の表示機能には以下のような特長があります。 

デジタル表示は最小値でホールドされます。このため最小値を簡単に確認する事ができます。 

アナログバーは測定子の現在位置と最小値（点滅表示）を同時に示します。

 
公差設定を行うと上/下限値のアナログバーが点灯表示します。 

このため公差値に対する内径寸法（最小値）の位置を簡単に確認する事ができます。 

次に示す表示例は、上限＝45.010mm，下限値＝45.000mmの設定でワーク測定を行い、最小値＝45.003mm

（現在値＝45.012mm）となった結果を示しています（公差判定結果：ＯＫ）。 

 

 

 

４．２ 操作手順 
左の操作フローチャートに従いマスター合わせモード、公差設定モード、ワーク測定モードの順に操作手順説

明をします。 

注意 
以下の説明では、スイッチの押しかたを次の２通りの図で表します。 

 

 

４．２．１ マスター合わせの方法 
・ 本器は、比較測定器です。測定にあたっては、必ず以下の方法でマスター合わせを行なってください。エクス

テンションロッド取り付け時や取り外し時、或いはアンビル及び替ワッシャを変更した時は、必ずマスター合わ

せが必要です。操作については、４．２．２マスター合わせモードを参照してください。 

 

ａ）リングゲージ，マスターリングによる

方法 
量産品の検査等、長期にわたって定期的に同一仕様の測定物を

測定する場合は、マスターリングを製作すると便利です。 

この場合のマスター値の探索方法は、実際の測定方法と同じです。

円筒の軸に垂直な断面Aにおいては直径aは最大値であり、円筒軸

を含む断面Bにおいては直径eは最小値になります。シリンダゲージ

を使用する場合は、断面Aにおいてはa上に、断面Bにおいてはe上

に、測定子の可動方向を合致させ測定します。 

本器においては、直径aはガイドによって自動的に求められます。

直径eに合致させるためには、本器を右図のように振って最小値を

示す点を探します。 

 

ｂ）外側マイクロメータによる方法 

 
マイクロメータをスタンドに固定し、必要

な長さに開きます。左図のようにマイクロメータの二つの測定面の間に本器を挟み、

最小値を示す点を探します。マイクロメータによるマスター合わせは、ガイドによる

自動求心が働かないために、ある程度の熟練を必要とします。 

注記 
・ マイクロメータは縦姿勢とし、マイクロヘッドが下になるように保持 

してください。 

・ マイクロメータはクランプしないで作業してください。 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

スイッチを短く押す。(２秒未満) スイッチを長く押す。(２秒以上) 

断面A 断面B



ｃ）ゲージブロックによる方法 
ゲージブロックとアクセサリを組み合わせて、マ

スター合わせをすることができます。外側マイ

クロメータの場合と同様、ある程度の熟練を必

要とします。 

 

ゲージブロック及びアクセサリの組合せにつき

ましては、お近くの弊社営業所にお問い合せ

ください。 

 

４．２．２ マスター合わせモード 
50.005ｍｍのマスターリングを使用してマスター番号Ｍ１にマスター値（マスターリングの値）をプリセットする手

順を説明します。 

ａ）マスター値のプリセット 
    マスター番号を選択してマスターリングの値（マスター値）をプリセットします。 

(1) [ON/OFF]スイッチを短く押して電源をONにします。（測定待機状態）ワーク測定モードで操作中の場合

は（2）以降の手順に従ってください。 

(2) [M/W]スイッチを短く押します。アナログバーが消えて前回M1に登録したマスター値(未登録の場合

“0.000”)が点滅表示します。M2,M3にマスター値をプリセットする場合は[M/W]スイッチを長く押してマスタ

ー番号を切り換えてください。マスター番号はM1→M2→M3→M1の順に切り換わります。 

(3) [PRESET]スイッチを短く押してプリセットの作業を開始します。（”P”点滅）数値を変更する必要がない場

合は（6）へ移ってください。 

(4) ［PRESET］スイッチを操作して各桁にマスターリングの値をプリセットします。  

［PRESET］スイッチを長く押す。： 点滅する桁が順に移動します。置数したい桁が点滅し始めるまで 

[PRESET］スイッチを押し続けます。                                       

［PRESET］スイッチを短く押す。： 押すたびに表示値が切り換わります。符号は、＋→－、数字は、０→１

→２...→９と変わります。 

  これらの操作を繰り返し各桁にマスターリングの値を正しくプリセットします。 

(5)数字の点滅が終わり”Ｐ”が点滅し始めるまで［PRESET］スイッチを押し続けます。 

(6)もう一度[PRESET]スイッチを短く押します。新たにプリセットした値が点滅を開始します。 

この値をマスター値として登録するために、引き続きｂ）マスターリングのセット，ｃ）マスター値の登録を行っ

てください。 

重要 
マスター番号を変更した場合は必ず一連のマスター合せを行い、マスター値を再登録してください。 

 

ｂ）マスターリングのセット 
   マスターリングに本器を差し込み最小値を検出します。この操作は、a)マスター値のプリセット(6)に引き続

いて行います。 

(1)本器をマスターリングに差し込みます。 

(2)[START]スイッチを短く押して最小値検出待ち状態にします。”Min”と”P”が点灯しデジタル表示が”

0.000mm”となります。アナログバーは中心を”0.000mm”位置として点滅表示します。 

重要 

必ずマスターリングに本器を差し込んでから､[START]スイッチを短く押し開始してください。 

 

(3)本器を探りマスターリングの最小値を検出します。検出中、最小値が検出/更新されるとデジタル表示はそ

の値をホールドし、その位置のアナログバーが点滅します。 

(4)最小値の検出を終了します。デジタル表示は最小値をホールドし、アナログバーは最小値（点滅）と現在値

（点灯）を表示します。 

(5)(4)で検出した最小値を確認する場合は、もう一度[START]スイッチを短く押します。検出した最小値の位置

が”0.000mm”（アナログバーの場合は中心）となり、再び最小値を検出できる状態になります。 

(6)本器を探り、再度最小値を検出します。(4)で検出した最小値に対する差が表示されますので正しく校正で

きたか確認してください。 

(7)誤動作によって最小値がずれてしまう恐れがある場合は、[DATA/HOLD]スイッチを短く押して表示値をホ

ールドしてから引き続きｃ）マスター値の登録を行ってください（”Ｈ”点灯）。 

尚、再度[DATA/HOLD]スイッチを短く押すと表示のホールドは解除されます(”Ｈ”消灯)。 

重要 
・(5)の最小値の確認はマスター値を登録するまで何度でも可能です。 

・検出中にアナログバーが表示範囲を超えた場合は、自動的に最小値がアナログバーの中心になるようにバ

ー表示が切り換わります。 

 

ｃ）マスター値の登録 
   ｂ）マスターリングのセット(7)に引き続いて行います。この作業を行わない限りａ）マスター値のプリセットでプ

リセットした値はマスター値として登録されません。 

(1)[PRESET]スイッチを短く押すとａ）マスター値のプリセットでプリセットしたプリセット値が呼び出され（数値点

滅）、”Ｐ”と”Min”が消灯します。 

(2)再度[PRESET]スイッチを短く押すとマスター値が登録されます。数値の点滅が点灯に変わります。 

重要 
校正の確認を行う場合は、マスターを登録した後に[START]スイッチを短く押し、もう一度本器を探って最小値

を検出します。最小値がマスターリングの値になっている場合は(3)へ、なっていなければ(1)から再び行ってく

ださい。 

 

 



(3)[M/W]スイッチを短く押してマスター合わせモードを終了します。測定待機状態に戻り、新たにプリセットし

たマスター値がアナログバーの中心になります。 

４．２．３ 公差設定モード 
４．２．１マスター合わせモードで登録したＭ１,Ｍ２,Ｍ３のマスター値に対応する上限値、下限値をそれぞれ設

定する事ができます。公差値を設定すると上限値、下限値を示すアナログバーが点灯します。 

ここでは、マスター番号Ｍ1(50.005mm)に上限値(50.010mm)と下限値(50.000mm)を設定する手順を説明します。 

(1)測定待機状態または、ワーク測定モードであることを確認します。 

(2)[TOL.]スイッチを短く押します。アナログバーが消え前回Ｍ1に設定した上限値が表示されます。(( “ ”点

滅) 

(3)[TOL.]スイッチを操作して各桁に上限値を設定します。( “ ”点灯) 

[TOL.]スイッチを長く押す。： 点滅する桁が順に移動します。置数したい桁が点灯し始めるまで[TOL.]スイ

ッチを押し続けます。 

[TOL.]スイッチを短く押す。： 押すたびに表示値が切り換わります。符号は、＋→－、数字は ０→１→２...

→９と切り換わります。 

これらの作業を繰り返し各桁に上限値を正しくプリセットします。 

（4）数字の点滅が終わり “ ”が点滅し始めるまで[TOL.]スイッチを押し続けます。 

（5）[TOL.]スイッチを短く押します。前回Ｍ1に設定した下限値が表示されます。(“ ”点滅) 

(3)上限値の設定と同様に[TOL.]スイッチを操作して各桁に下限値を設定します。 

(6)数字の点滅が終わり“ ”が点滅し始めるまで[TOL.]スイッチを押し続けます。 

(7)もう一度[TOL.]スイッチを短く押して公差設定モードを終了します。測定待機状態に戻り公差判定を開始し

ます。 

重要 
・上限値より大きな値を下限値として設定すると公差設定エラー忍--SE狽ｪ表示されます。再度(2)から設定し直

してください。尚、設定値は[TOL.]スイッチを短く押すことで確認できます。 

・設定した上/下限値が必ずアナログバーの表示範囲内に収まるように上/下限値の差に応じて自動的にアナロ

グバーの重みが決定（表示範囲が固定）されます。（5.2アナログバーの重み参照） 

・一度設定した上限値、下限値は再び設定を行わない限りマスター値と共に保存されます。 

・Ｍ2,Ｍ3に公差値を設定する場合はマスター合わせを行ってから設定してください。(4.2.1マスター合わせa)マ

スター値のプリセット参照） 

 



４．２．４ ワーク測定モード 
ワークの内径寸法(最小値)を測定します。公差判定を行う場合と行わない場合でアナログバーの表示形式が異

なります。 

ａ）公差判定を行う場合 
マスター番号Ｍ１（45.005mm）に上限値(45.010mm)と下限値(45.000mm)が設定されている状態を例にとり説明し

ます。 

(1)ワークに本器を差し込みます。 

デジタル表示は測定子の現在位置を表示し、アナログバーは上限値、下限値、現在位置を表示します。 

上/下限値の中央値（ここでは45.005mm）がアナログバーの中心となります。 

重要 
アナログバーの重み（バー１目盛の値）は、上/下限値の差によって決まります。（5.2アナログバーの重み参照） 

 

(2)[START]スイッチを短く押し測定を開始します。”Min”が点灯し現在位置を示すアナログバーが点滅します。 

重要 
必ずワークに本器を差し込んでから、[START]スイッチを短く押し測定を開始してください。 

 

(3)ワークを探って最小値測定を行います。 

測定中、最小値が検出/更新されるとデジタル表示はその値をホールドし、その位置のアナログバーが点滅し

ます。このため公差値に対する内径寸法（最小値）の位置を簡単に確認する事ができます。 

公差判定結果（“ ”、“○”、“ ”）が表示されます。 

次のワークを測定する場合や同じワークを再測定したい場合は、再度[START]スイッチを短く押してください。 

(4)誤動作によって最小値がずれてしまう恐れがある場合は、[DATA/HOLD]スイッチを短く押して表示値をホ

ールドします(“H”点灯)。また、再度[DATA/HOLD]スイッチを短く押すと表示のホールドは解除されます

（“H”消灯）。ただし、データ処理機器（ＤＰ-１ＶＲなど）が接続されている場合はこの機能が働かず表示値が

外部に出力されます。 

ｂ)公差設定を行わない場合 
アナログバーは最小値（点滅表示）と現在値を表示します。この時アナログバーの重み（バー１目盛の値）は

0.001mmです。（5.2アナログバーの重み参照） 

   操作手順はａ)公差設定を行う場合と同様です。 

重要 
・測定中に検出した最小値がアナログバーの表示範囲を超え下オーバーレンジが点灯すると、その最小値がア

ナログバーの中心に再設定されます。そのため最小値は常にアナログバーの表示範囲内に表示されます。 

・公差設定を行う状態から[TOL.]スイッチを短く押すと公差判定を行わない状態(測定待機状態）へ移ります。 

 

４．３ 再校正 
既にマスター合わせが終了している本器をもう１度校正する手順を説明します。ただし、マスター番号を変更し

た場合は４．２．１マスター合わせモードを参照して一連のマスター合わせを行なう必要があります。 

(1)測定待機状態またはワーク測定モードであることを確認して、[M/W]スイッチを短く押します。アナログバー

が消え、前回登録したマスター値が点滅表示します。 

本器をマスターリングに差し込みます。 

(2)[START]スイッチを短く押して、最小値検出待ち状態にします。熱in”と捻”が点灯し、デジタル表示が測定子

の現在位置を表示します。アナログバーは現在値を点滅表示します。 

後の操作は４．２．１マスター合わせモード ｂ）マスターリングのセットとｃ）マスター値の登録と同様です。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

・公差判定ON/OFFの切り替え 



 

 

５．アナログバーについて 

５． １ アナログバーの表示について 
・アナログバーは測定子の現在位置をバーグラフで示します。最小値測定時、最小値を検出するとその位置

のバーが点滅します。 

・公差値を設定すると上/下限値がアナログバー上に表示されているため、上/下限値に対する最小値の位

置が容易に確認できます。この時、上/下限値を示すバーと現在値を示すバーが重なるとそのバーは消灯

します。 

上の表示例は、上限値=50.010mm、下限値=50.000mmの設定にてワークの測定を行い、最小値=49.990mm

（ただし4）のみ=50.000mm）となった場合です。 

1)  現在値（=49.995mm）＜下限値のとき（=50.000mm）、上/下限値は両方とも消灯します。 

2)  下限値（=50.000mm）＜現在値（50.006mm）＜上限値（50.010mm）のとき、下限値は消灯し上限値は点

灯します。 

3)  上限値(=50.010mm)＜現在値（=50.013mm）のとき、上/下限値は両方とも点灯します。 

4)  上/下限値と最小値(=50.00mm)が重なったとき、そのバーは点滅します。 

 

５．２ アナログバーの重み（バー１目盛の値） 
アナログバーの重みとはバー1目盛が表す値のことです。この重みは公差判定を行うか、行わないかによって

異なります。 

 

・ 公差判定を行わないとき 

デジタル表示の最小表示量（0.001mm）がアナログバーの重みとなります。 

・ 公差判定を行うとき 

公差判定を行うと必ず上/下限値はアナログバーの中心から±10目盛りの範囲内に表示されます。このため、

アナログバーの重みは上/下限値の差に応じて変わります。（上表参照） 

重要 
アナログバーの重みは、設定する上/下限値の差に応じて変化します。このため、差が非常に大きな場合はバ

ーが変化しないという現象が起こりますので御注意ください。 

 

 

５．３ アナログバーの再設定について 
ワーク測定モードで公差判定を行わない場合やマスターリングのセットを行う場合はアナログバーの重みがデ

ジタル表示の最小表示量となります。このため、検出した最小値がバーの表示範囲を超えてしまい、位置が確

認できなきなる可能性があります。本器ではこの問題を防ぐために最小値がバーの表示範囲を超えると自動

的にその値がアナログバーの中心になるようにバーを再設定します。 

重要 
・ ワーク測定モードで公差判定を行わない場合やシリンダゲージの再校正を行う場合、最小値測定を開始す

る際に現在値がバーの表示範囲を超えていると自動的にその値がアナログバーの中心に設定されます。 

・ 公差判定を行っている場合はアナログバーの再設定は行われません。 

 

６． エラー表示と対策 

 

 

 

 

 

 

 

 
1)Ｂ表示点灯 ：電池の電圧が低下しています。電池を交換してください。 

2)公差設定エラー ：公差設定値が、上限値＜下限値で設定されています。上限値＞下限値にな

るように設定してください。 

3)ＡＢＳデータ合成エラー ：スピンドルを極端に早く動かした時一時的に発生する場合は、測定に影響しま

せんのでそのままお使いください。（スピンドル移動速度にデータの計数が追

いつくまでは末桁をＥ表示し、計測可能になれば、正しい値を示します。） 

 

 



500・≦ T1 ＜70ms 
200・≦ T2 ≦280・ 
200・≦ T3 ≦280・ 
200・≦ T4 ≦280・ 
T5 : 接続するデータ処理機の

性能で決まります。 

 

重要 
静止状態でこのＡＢＳ合成エラーが発生する場合やスピンドル作動時に表示とびがおきる時は、センサの故障

が考えられますので弊社営業所又は代理店へ御相談ください。 

 

4)オーバーフロー：プリセットしたマスター値が不適切です。プリセットした値を確認し、再度プリセットしてくださ

い。 

 

７．データ出力 
ＳＰＣ接続ケーブル（別売）を用いてデジマチックプロセッサＤＰ-1ＶＲなどのデータ処理装置に本器を接続する

事により、測定値印字や統計処理が行えます。 

マイナスドライバーなどで出力コネクタのキャップを取り外し、ケーブルを奥までしっかりと差し込んでください（下

図参照）。外したキャップは小袋などに包み、紛失しないように保管してください。 

重要 
・ データ出力の際は、データ処理装置の取り扱い説明書をよくお読み頂き正しくご使用ください。 

・ 測定子作動時に出力要求（ＲＥＱ）を受けた場合やインターバルの短い連続したＲＥＱを受けた場合、データ出

力できないことがあります。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

８． エクステンションロッドの接続について 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
標準のデジマチックシリンダゲージで測定することが出来ない深い穴を測定する場合には、エクステンションロ

ッド…以下ロッド（オプション）を使用することにより測定深さを延長することが出来ます。接続につきましては、

以下の順序でおこなってください。 

(1)[ON/OFF]ボタンを短く押して、電源をOFFにします。 

(2)本体のパイプナットを緩め、表示部側と測定部側に分離します。 

(3)ロッド側コネクタの凸部を、測定部のコネクタ（凹形状）に差込みパイプナットを締めてください。 

(4)表示部のコネクタ（凸形状）をロッド側コネクタの凹部に差込みパイプナットを締めてください。 

(5)[ON/OFF]ボタンを押して、電源をONにします。 

(6)[RESET]ボタンを押してください。[------]が表示され、”P”表示が点滅します。 

(7)[PRESET]スイッチを短く押します。表示が ”0.000mm”に変わり測定待機状態になります。 

再度、マスター合わせから行ってください。(４.２.１ マスター合わせモード参照) 

 

 

 

出力コネクタ 

タイミングチャート 

出力データフォーマット 

エクステンションロッド（オプション）

250mmタイプ：21DZA089 
500mmタイプ：21DZA081 



重要 

・接続する場合は、必ず位置決めピンの位置を確認し、無理な接続は行なわないでください。 

・接続が完了したら、必ず[RESET]ボタンを押してマスター合わせを行なってください。表示値が固定したり暴

走する不具合が生じる場合があります。 

・本器の表示部側と測定部側は、ロッド接合のため切り離すことが可能ですが、必ず同じシリアルNo.どうしを

組み合わせてご使用ください。精度の保証が出来なくなります。 

・表示部と測定部を切り離し再接続される場合には、コネクタどうしの方向を確認し、慎重に行ってください。

誤った接続をされますとコネクタが破損する恐れがあります。 

・エクステンションロッドの接続は最大2,000mmまで、連結は最大４本までとなります。 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

また、ニギリナットを緩めることにより、表示部に対する測定子の方向を変えることが出来ますが、エクステンショ

ンロッドを接続した際に、ストッパが当たりお好みの方向にならない場合があります。この場合、以下の手順で

ストッパの位置を変更することにより、測定子の方向を変えることが出来ます。 

(1)ニギリナットをニギリから外れるまで緩めてください。 

(2)リングを締めているセットネジ（３ヶ所）を付属の六角レンチを使用して緩めてください。 

(3)測定部をお好みの方向に回転させてください。 

(4)セットネジ（３ヶ所）を締めてください。 
(5)ニギリナットをニギリに止まるまで締め込んでください。 

 

 

 

 

 

重要 

・止めネジは小さな部品のため、緩め過ぎるとリングから外れ 

紛失する恐れがあります。必要以上に緩めることの無いようご注意ください。 

・止めネジを緩めて測定部を必要以上に回転させてしまうと断線の恐れがあります。 

位置調整の際には、回転が最小限になるようご注意ください。 

・ニギリからパイプを無理やり引き抜かないでください、破損・断線の恐れがあります。 

９． 仕様 

９．１ 本体仕様 

 
９．２ 標準付属品 

1) アンビル     １２個(511-502、511-522は13個) 

2) ワッシャ      ４個 

3) 六角棒スパナ    １個 

4) 酸化銀電池(SR-44)  ２個 

９．３ 特別付属品 
#21DZA089 エクステンションロッド(250mm) 

#21DZA081 エクステンションロッド(500mm) 

#905338   M-SPC接続ケーブル(1m) 

#905409   M-SPC接続ケーブル(2m) 

#516-118    マスター合わせ用ゲージブロックセット（レクタンギュラタイプ） 

#516-119    マスター合わせ用ゲージブロックセット（スケヤタイプ） 

#264-504    デジマチックミニプロセッサ(DP-1VR) 

#572-001    ディスプレイユニット(SD-D1) 
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