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Innenmessschraube

Micrometro para interiores (tipo calibrador)

Binnenmicrometer (type schuifmaat)

User’s Manual
No.99MAA002M
Series No.145

Micromeétre d’intérieur a becs de mesure
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SicherheitsmaBnahmen @
Aus Sicherheitsgriinden bei Benutzung dieses Gerits die in der

Bedi leitung 1 Anleitungen befolgen und die techni-
schen Daten beachten.

Hinweise zu Exportbestimmungen

Sie verpflichten sich, keine Handlungen auszufiihren, die, direkt oder
indirekt, gegen irgendein Gesetz der USA, Japans oder IThres Landes oder
gegen sonstige internationale Vertrége in Bezug auf Export oder Re-Export
von Wirtschaftsgiitern verstoBen.

Die Messflachen dieser Inner hraube sind scharfkantig.
Vorsichtig handhaben um Verletzungen zu vermeiden.

Warnung
WICHTIG

Gerat nicht zerlegen. Keine Modifikationen vornehmen. Hierdurch konnte das
Gerat beschadigt werden.

Innenmessschraube nicht an Orten benutzen oder lagern, wo es zu abrupten
Temperaturénderungen kommen kann. Vor der Benutzung das Gerat Raumtem-
peratur annehmen lassen.

Innenmessschraube nicht in feuchter oder staubiger Umgebung lagern.

Bei Verwendung der Innenmessschraube in einer Position, in der sie direkt mit
Kihimittel 0.4. bespritzt werden kann, nach dem Gebrauch Rostschutzmittel
auftragen. Das Auftreten von Rost kann zu einem Defekt des Gerats fiihren.
Innenmessschraube nicht plétzlichen StéBen oder ibergroBer Krafteinwirkung
aussetzen und nicht fallen lassen.

Vor Durchfiihrung von Messungen die Anzeige immer auf Null stellen.

Nach Benutzung des Geréts Staub, Fremdkorper und Feuchtigkeit abwischen.
Bei der Nullpunkteinstellung oder der Messung das Messgerat nicht drehen,
wahrend es am linken Messschenkel anliegt. Andernfalls kann das Schenkelspiel
zunehmen.

Beim Messen des Mittenabstands von Bohrungen mit einer Messschraube
(Stifttyp) (Nr.145-185, 193) betragt der min. zu messende Bohrungsdurchmesser
@5 mm (&,2" mm).

Beim Lesen dieses Textes auf die Abbildungen links Bezug nehmen.
[1] BEZEICHNUNG DER BAUTEILE
1. Linker Messschenkel 2. Rechter Messschenkel
4. Klemmeinrichtung 5. Skalenhtilse
7. Schnelltrieb
[2] VorsichtsmaBnahmen
1. Skalentrommel 2. Skalenhiilse 3. Bezugslinie
(1) Parallax-Fehler
Da sich die Bezugslinie auf der Hiilse und die Teilstriche der Skalentrommel nicht
in derselben Ebene befinden, variiert der Messpunkt an der Skalentrommel durch
Anderung des Standpunktes und verursacht einen Parallax-Fehler. Ausgehend von
demselben Standpunkt ist es daher erforderlich, Ihre Blickrichtung gerade auf die
Bezugslinie der Hiilse auszurichten
Wenn sich der Standpunkt gemaB Abb. [2]-1 &ndert, so hat dies einen Parallax-
Fehler von etwa 2um zur Folge.
(2) Messkraft
Unter Verwendung einer Gefiihlsratsche stets mit konstanter Messkraft messen. Die
korrekte Messkraft kann erreicht werden, indem man die Gefiihlsratsche, nach Kontakt
der Messfldche mit dem Werkstiick, drei bis viermal dreht. Da sich dieses Messgerat
in seinem Aufbau nicht nach dem Abbeschen Komparatorprinzip richet, kann es bei zu
hohen Messkréften zu Fehlern kommen.
[3] Nullpunkteinstellung
Achten Sie bei der Einstellung des Nullpunktes darauf, dass Ausrichtung und
BedmgunFen die gleichen sind wie bei der Messung.

Einstellma und Messflache griindlich reinigen.
Wéhlen Sie auf der Messschraube einen Wert, der etwas Kleiner ist, als der des
Einstellmafes.
Sicherstellen, dass sich beide Messflachen, oder ab Messbereich 25mm,
Messfléche und EinstellmaB, leicht bertihren. Dann mit der Gefiihlsratsche
weiter drehen um eine konstante Messkraft zu erreichen.
Wenn der jetzt abgelesene Wert von Null abweicht, folgende Einstellungen vornehmen:
(1) Die Abweichung vom Nullpunkt ist nicht groBer als 0,01mm:

Den mitgelieferten Einstellschlissel in die Bohrung in der Hilse auf der

gegeniiberliegenden Seite der Indexlinie einfiihren und die Hiilse solange

drehen bis die Indexlinie mit der Null auf der Skalentrommel tibereinstimmt
(2) Die Abweichung vom Nullpunkt ist groBer als = 0,01mm:

1) Die GefhlIsratsche mit dem Einstellschliissel Iosen.

2) Die Skalentrommel nach auBen driicken (in Richtung GefiihIsratsche) bis
sie sich ungehindert bewegen lasst.

3) Dann die Null der Skalentrommel mit der Indexlinie der Hlse zur Deckung
bringen und mit der Gefiinlsratsche und dem Einstellschlissel wieder
fixieren. Wenn der Nullpunkt dann noch nicht vollstdndig tiber-einstimmt
wie unter (1) beschrieben vorgehen

[4] Messen

Den Anzeigewert genau so ablesen wie den Wert fir die Nullpunkteinstellung.

Die Messung durchfiihren, dabei dieselbe Ausrichtung und dieselbe Bedingung
beibehalten wie bei der Nullpunkteinstellung.

[5] Ablesen
1. Ohne Noniusskala
Das nachfolgende Beispiel zeigt das Ablesen des angegebenen Skalenteilungswerts

von 0,01 mm. Zum Ablesen gines Messwerts von 0,001mm, wie unten dargestellt,
bendtigt der Anwender etwas Ubung.

3. Messfléchen
6. Skalentrommel

w o=

ES

Skalenhtilse 1225 (1) etwa +1um
Skalentrommel : 37 (2) etwa +2um
Wert :22,87mm a: Skalenhiilse

b: Skalentrommel

[6] Einstellung bei zu hohem Spiel am rechten Messschenkel

1. Skalenhtilse 2. Stellschraube 3. Konus

4. Skalentrommel 5. Rechter Messschenkel

Der rechte Messschenkel darf keinen tiberméBigen Kréften ausgesetzt werden (siehe

Abbd. [6]). Andernfalls kann der Konus beschédigt und die Funktion beeintréchtigt

werden.

Wenn der rechte Messschenkel am Messeinsatz ein Spiel von mehr als 0,2 mm

aufweist, wie folgt vorgehen. Solange das Spiel weniger als 0,2 mm betrégt, ist keine

Einstellung vorzunehmen.

(1) Die Klemmeinrichtung festziehen und die Stellschraube lgsen.

(2) Auf den Konus driicken, um das Spiel auf unter 0,2 mm zu verringern.
Anschlieend die Stellschraube festziehen.

(3) Das Spiel nicht zu stark verringern. Andernfalls kann die Reibung bei der Drehung
der Skalentrommel zunehmen

[7] TECHNISCHE DATEN

Max. Messlange : L (mm) /L (inch) Fehlergrenzen (20°C)

L<30/L<12 +5m / £.00025"
30<L<100/12"<L<4 +(4 +1/25) pm / +(.0002" + .00005(L/1))"
100 <L <300 +(6 + L/50) ym

300 <L <400 +(12+L/100) pm

400 <L <500 +(16.+ L/100) ym

« Betriebstemperatur : 5°C bis 40°C

- Lagerungstemperatur . =10°C bis 60°C

Mitutoyo Corporation
Kawasaki, Japan
http://www.mitutoyo.co.jp

Precauciones de seguridad ®
Para garantizar la seguridad del operador, utilice el

instrumento de acuerdo con las directrices y especificaciones proporcionadas
en este Manual de Usuario.

Nota sobre ley de exportacion

Usted debe de aceptar no cometer acto que, directa o indirectamente, viole
cualquier ley o regulacion de Japon o su pais, o cualquier otro tratado interna-
cional, relacionado con exportacion o re-exportacion de cualquier producto.

A La punta de este micrémetro es filosa. Manipulelo con precaucion
Adbertencia Para que no se lastime.

IMPORTANTE
No desmonte ni modifique este instrumento, ya que eso podria dafiar el instrumento.
No utilice ni guarde el micrémetro en lugares donde se produzcan cambios brus-
cos de temperatura. Antes de usar el micrometro estabilicelo térmicamente a la
temperatura ambiente.

No guarde el micrémetro en un ambiente con humedad o polvo.

En caso de utilizar el micrometro en un lugar en el que pueda recibir directamente
salpicaduras de refrigerante o similar, aplique medidas antioxidantes después del
uso. El éxido puede producir fallos de funcionamiento del dispositivo.

No exponga el micrémetro a sacudidas repentinas; no lo deje caer ni aplique una
fuerza excesiva sobre él.

Antes de realizar la medicion, ajuste el origen.

Elimine el polvo, las rebabas y humedad del instrumento después de su uso.

No haga girar el instrumento sujetando la punta izquierda al realizar un ajuste de
punto cero o una medicion. Podria aumentar el juego de la punta.

El didmetro del orificio de medicion minimo es de @5 mm (@,2" mm) o
superior al medir la distancia de centro a centro de los orificios con el
micrometro con punta de perno (No.145-185, 193).

Referiase a la ilustracion de la izquierda mientras se lee este manual.
[11 NOMBRE DE CADA PARTE

1. Punta izquierda 2. Punta derecha 3. Punto de contacto

4. Tornillo de sujecion 5. Cilindro 6. Tambor

7. Trinquete

[2] PRECAUCIONES DE USO

1. Tambor 2. Cilindro 3. Linea de referencia

(1) Error de paralaje

Ya que Ia Iinea de referencia del cilindro y las graduaciones del tambor no se encuentran
en el mismo plano, el punto medido en el tambor varfa al cambiar el punto de vista,
causando un error de paralaje. Por tanto, es necesario alinear la linea de vision
directamente a la linea de referencia del cilindro desde el mismo punto de vision.

Si se cambia el punto de vista como se muestra en la figura [2]-1 se produce un error de
paralaje de unos 2um.

(2) Fuerza de medicion

Asegurese de medir aplicando una fuerza de medicién constante, utilizando el trinquete.
La fuerza de medicion adecuada puede confirmarse colocando la superficie de
medicion sobre la pieza, se detiene y luego haga girar el trinquete con los dedos
tres o cuatro veces. Debido a que la estructura de este micrometro no se basa en el
principio de Abbe, una fuerza de medicion excesiva podria ser causa de error.

[3] AJUSTE DEL PUNTO CERO

Fije el punto de referencia bajo la misma orientacién y condiciones en las cuales se
Ileve a cabo la medicion

1. Limpie minuciosamente el micrémetro a utilizar y la superficie de medicion.
2. Fije este instrumento a una longitud un poco més corta que el didmetro del anillo
patrén, luego insértelo en el anillo patrén
3. Confirme que las dos superficies de medicion o la superficie de medicion y el
micrémetro entren suavemente en contacto. Haga girar el trinquete y aplique una
fuerza de medicion para obtener una lectura de la escala.
4. Si el valor indicado es cero o difiere del método del patron, realice el ajuste
siguiente:
(1) Elerror del punto cero es de aprox. +0.01 mm o inferior.
Introduzca la llave de apriete en el orificio del cilindro en el lado opuesto a la
linea indicadora y gire el cilindro para alinear la linea indicadora con la linea de
graduacidn cero del tambor.
(2) Elerror del punto cero es de aprox. +0.01 mm o superior.
Afloje el trinquete con una llave de apriete.
2) Apriete el tambor hacia fuera (en la direccion del trinquete) para poder
moverlo libremente. Alinie la linea de graduacion cero del tambor con la linea
indicadora del cilindro.
Apriete el trinquete con la llave de apriete hasta que quede fijado en la
posicion original para sujetar firmemente el tambor. Si el punto cero no se
aju%a) completamente, realice un ajuste siguiendo el procedimiento descrito
en
[4] COMO SE REALIZA LA MEDICION
Realice una lectura del valor indicado del mismo modo que para el ajuste del punto cero.
Ejecute la medicion manteniendo la misma orientacién y las mismas condiciones que
al realizar el ajuste del punto cero.
[5] COMO SE REALIZA LA LECTURA
1. Sin escala vernier
En el ejemplo de abajo se muestra la lectura para una lectura minima especificada de 0.01

mm.dAJ ganar experiencia y habilidad podra realizar una lectura hasta 0.001 mm como
Se Indica.

«

Gilindro 225 (1) aprox. +1um
Tambor 37 (2) aprox. +2ym
Lectura  : 22,87mm a: Cilindro
b: Tambor
[6] Ajuste de juego extra de la punta derecha
1. Cilindro 2. Tornillo de fijacion 3. Llave
4. Tambor 5. Punta derecha

No aplique una fuerza excesiva en la direccion radial de la punta derecha (véase la fig

[6]). Podria causar un fallo de funcionamiento y frenado de la Ilave.

Consulte las instrucciones de abajo si la punta derecha presenta un juego superior a

0,2 mm en el extremo del punto de contacto en direccion radial. No realice el ajuste

cuando el juego sea inferior a 0,2 mm.

(1) Apriete el tornillo de sujecion y suelte el tornillo de ajuste.

(2) Empuie la llave para reducir el juego a menos de 0,2 mm. Apriete ahf el tornillo de
ajuste.

(3) No reduzca el juego demasiado. Podrfa aumentar Ia friccion al girar el tambor.

[7] ESPECIFICACIONES

Long. méx. de medicion : L (mm) /L (inch) | Error instrumental (20°C)
L<30/L<12" +5um / +.00025"

30<L<100/12"<L <4 +(4 +1/25) pm / £(.0002” + .00005(L/1))"

100 <L <300 +(6-+L/50) pm
300 <L <400 +(12+ L/100) ym
400 <L <500 +(16+ L/100) ym

*Fraccion redondeada hacia arriba
« Temperatura de operacion : De 5°C a40°C grados
« Temperatura de almacenamiento : —10°C a 60°C grados
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Veiligheidsmaatregelen @
Om de veiligheid van de gebruiker te garanderen, dient dit

instrument te worden gebruikt in overeenstemming met de instructies en
specificaties in deze gebruikershandleiding.

Naleving van exportregels

U dient de nationale, Japanse en internationale wetten, regels en verdragen
ten aanzien van de export en doorlevering van goederen en technologie
strikt na te leven en te voorkomen dat deze door uw handelen, direct of
indirect, overtreden worden.

De punt van het meetvlak op deze buitenschroefmaat is scherp. Ga
. ervoorzichtig mee om, zodat u er zich niet aan bezeert of verwondt.
Waarschuwi

BELANGRIJK
Haal het instrument niet uit elkaar. Breng geen wijzigingen aan bij de buiten-
schroefmaat. Dat zou het instrument kunnen beschadigen.

Gebruik en bewaar de buitenschroefmaat niet op plekken, waar abrupte
temperatuurwisselingen kunnen optreden. Laat vocr gebruik de buitenschroefmaat
zoveel mogelijk op kamertemperatuur komen.

Bewaar de buitenschroefmaat niet in een vochtige of stoffige omgeving.

Neem na gebruik van de buitenschroefmaat roestwerende maatregelen als hij in
een positie wordt gebruikt waar hij rechtstreeks met koelmiddel e.d. kan worden
bespat. Roestvorming kan een storing in het apparaat veroorzaken.

Stel de buitenschroefmaat niet bloot aan schokken (0.a. vallen) en oefen er geen
excessieve kracht op uit.

Voer altijd een scherpstelling uit védr het verrichten van metingen.

Veeg na het gebruik stof, freesspaanders en vocht van het instrument af.

Het Instrument niet verdraaien door de linker bek vast te houden als een nulpun-
tafstelling of meting wordt uitgevoerd. De speling van de bek kan dan worden
vergroot.

De minimum diameter van de meetopening bedraagt @5 mm (@.2” mm) of groter
bij het meten van de hart op hart afstanden van gaten met de binnenmicrometer
(n0.145-185, 193).

Zie ook de afbeeldingen aan de linker zijde, wanneer u deze handleiding leest.

[11 NAAM VAN ELK ONDERDEEL
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1. Linker bek 2. Rechter bek 3. Contactpunt
4. Klemknop 5. Huls 6. Trommel

7. Ratel

[2] Voorzorgsmaatregelen voor ons

1. Trommel 2. Huls 3. Referentielijn

(1) Parallaxfout
Aangezien de referentielijn van de omhulling en de nonius-maatverdeling van de trommel
niet op het zelfde viak liggen, zal het gemeten punt op de trommel verschuiven afhankelijk
van de kijkhoek, waardoor een parallaxfout wordt veroorzaakt. Het is daarom noodzakelijk
dat u uw kijkhoek recht uitlijnt met de referentielijn van de huls.
Als de kijkhoek verschoven wordt zoals in figuur [2]-1, treedt er een parallaxfout op
van ongeveer 2um.
(2) Meetkracht
Zorg ervoor dat u met constante meetkracht meet, met gebruik van een ratelstop. De
juiste meetkracht kan worden aangebracht door het meetvlak voorzichtig tegen het
werkstuk aan te leggen, en vervolgens met uw vingers de ratelstop drie- of viermaal te
draaien. Omdat de meetwijze van de micrometer niet op het Abbe-principe berust kan
een overmatige meetdruk een oorzaak voor de onnauwkeurigheid worden.
[3] Nulinstelling
Stel het referentiepunt in onder de zelfde condities en oriéntatie (horizontaal/vertikaal)
als bij de meting.
1. Veeg het te gebruiken eindmaat en de meetvlakken grondig schoon.
2. Stel het instrument in op een iets kleinere lengte dan de gebruikte referentie, steek het
instrument daarna in de referentie (instelring/stappeneindmaat/lengtemegtbank, enz.).
3. Verzeker u ervan dat beide meetviakken of het meetvlak en de eindmaat elkaar aan-
tasten, draai de ratelstop en pas dan meetkracht toe om het instrument af te lezen
4. Als de afgelezen waarde nul is of afwijkt van de ijkingprocedure, voer dan de vol-
gende aanpassing uit.
(1) De nulpunt fout is ongeveer +0,01 mm of minder.
Plaats de bijbehorende haaksleutel in de opening op de huls aan de tegenover-
liggende zijde van de referentielijn en draai de huls om de referentielijn uit te
lijnen met de nonius-nullijn op de trommel
(2) De nulpuntfout is ongeveer +0,01 mm of meer.
1) Maak de ratelstop met de haaksleutel los.
2) Druk de trommel naar buiten (in de richting van de ratel) zodat hij vrij kan
bewegen en lijn dan de nonius-nullijn van de trommel uit met de referentielijn
van de huls.
Zet de ratelstop vast met de haaksleutel totdat hij in de originele positie
is vastgezet om de trommel vast te houden. Als de nulinstelling nog niet
volledig is, volg dan de procedure onder (1) voor afstelling.
[4] Hoe te meten
Lees de aangegeven waarde op dezelfde manier af als die voor de nulinstelling.
Voer een meting uit waarbij u dezelfde oriéntatie en omstandigheden behoudt als bij het
uitvoeren van de nulinstelling.
[5] Hoe af te lezen
1. Zonder noniusschaal
Het onderstaande voorbeeld toont de aflezing naar de gespecificeerde resolutie van
0,01 mm. Als u gevorderde kennis of vaardigheid heeft, zult u, zoals aangegeven, tot
op 0,001 mm nauwkeurig kunnen aflezen.

3

Huls 1225 (1) ongeveer +1um
Trommel @ .37 (2) ongeveer +2um
Aflezen  : 22.87mm a: Huls
b: Trommel
[6] Afstelling extra speling van de rechter bek
1. Huls 2. Instelbout 3. Spie

4. Stelbus 5. Rechter bek

Oefen geen overmatige kracht uit in de radiale richting van de rechter bek (zie fig. [6])

Het kan verstoring in de werking en het breken van de spie veroorzaken.

Volg de volgende instructies, als de rechter bek in radiale richting meer dan 0.2 mm

speling heeft aan de punt van het contactvlak. U hoeft de afstelling niet uit te voeren als

de speling minder dan 0.2mm bedraagt

(1; Draai de klemknop vast en draai de instelbout los

(2) Druk op de spie om de speling tot minder dan 0.2mm te verminderen. Draai de
instelschroef hier aan.

(3) De speling niet te zeer verminderen. Hierdoor kan de wrijving van de instelbus
toenemen.

[7]1 ESPECIFICACIONES

Max. meetlengte: L (mm) /L (inch) Instrumentfout (20°C)

L<30/L<12" +5m / +.00025"
30<L<100/12"<L<4" +(4 +L/25) pm / £(.0002" + .00005(L/1))"
100 <L <300 +(6 + L/50) pm

300 <L <400 +(12+ L/100) pm

400 <L <500 +(16 + L/100) pm
*Fractie afgerond

+ Bedrijfstemperatuur : 5°Ctot40°C

+ Opslagtemperatuur : —10°C tot 60°C

Mitutoyo Corporation
Kawasaki, Japan
http://www.mitutoyo.co.jp

Précautions de sécurité ®
Pour garantir la sécurité de 1’opérateur, utilisez cet instrument

en respectant les instructions et spécifications indiquées dans le présent
Manuel de I"utilisateur.

Notes sur les régles d’export

Vous devez accepter de ne pas commettre d’action qui directement ou indi-

rectement, violerait les lois et réglements du Japon ou de votre pays, ou de

tout autre traité international, relatif aux exports ou re-export de n’importe

quel produit.
Le bout de la touche est pointu. Veillez & le manipuler avec
prudence pour éviter de vous blesser.

Avertissement
IMPORTANT

* Ne démontez pas I'appareil. Ne modifiez pas cet instrument. Vous risqueriez de
I'endommager.

Veillez & ne pas utiliser ni ranger le micrométre dans des sites ot la température
est susceptible de changer brusquement. Avant de I'utiliser, maintenez le
micromeétre & une ¢ proche de la température ambi

Ne rangez pas le micrometre dans un environnement humide ou poussiéreux.
Lors de l'utilisation du micrometre a une position a laquelle il peut étre éclaboussé
directement par du liquide, etc., appliquez des mesures contre la rouille aprés
utilisation. Lapparition de rouille peut entrainer un dysfonctionnement du dispositif.
Evitez les chocs, n'appliquez pas de force excessive sur le mi crométre et veillez
ane pas le faire tomber.

Procédez toujours au réglage avant de mesurer.

Apres lemploi, essuyez la poussiere, les copeaux et les traces dhumidité de finstrument.

Ne tournez pas l'instrument en maintenant le bec gauche lorsque le réglage du
point zéro ou la mesure est effectué. Le jeu du bec peut étre augmenté.

Le diameétre minimum du trou est de 5 mm (,2” mm) lors de la mesure de la
distance centre a centre des trous avec le micrométre d'intérieur & becs de
mesure (n°145-185, 193).

Reportez-vous aux illustrations a gauche lors de la lecture de ce manuel.
[11 NOMENCLATURE

1. Bec gauche 2. Bec droit 3. Point de contact

4. Dispositif de blocage 5. Douille 6. Tambour

7. Limiteur de couple

[2] Précautions d’usage

1. Tambour 2. Douille 3. Ligne de référence

(1) Erreur de parallaxe

Comme la ligne de référence de la douille et du tambour ne sont pas sur le méme plan,

le point de mesure sur le tambour varie suivant I'axe de visée entrainant une erreur de

parallaxe. Il est donc nécessaire de faire la lecture perpendiculairement a la ligne de
référence.

Quand la visée est faite [2]-1,une erreur maxi de 2 pm peut étre faite.

(2) Force de mesure

Veillez a mesurer avec une force de mesure constante a I'aide d'une limiteur a fric-

tion. La force de mesure correcte peut etre confirmee en placant doucement la face

de mesure sur la piece apres son arret, puis en utilisant vos doigts pour faire tourner
|a friction trois ou quatre fois. La structure de ce micrométre n'étant pas basée sur le
principe d’Abbé, une force de mesure excessive peut devenir une cause d'erreur.

[3] Réglage du point zéro

Défi nissez le point de référence en utilisant la méme orientation et les mémes

conditions que celles de la mesure.

1. Essuyez minutieusement la cale a utiliser et la face de mesure.

2. Réglez votre instrument a une longueur Iégérement inférieure a Ia taille de I étalon,
puis installez-le dans celui-ci.

3. Confirmez que les deux faces de mesure ou la face de mesure et la cale entrent en
contact en douceur, faites tourner I friction, puis appliquez une force de mesure
pour lire l'indicateur.

4. Sila valeur lue est zéro ou différe de la méthode de Ia cale, effectuez le réglage suivant.
(1) Lerreur du point zéro est d'environ +0,01 mm ou moins

Insérez la clé d'accompagnement dans le trou sur le manchon sur le coté

opposé du trait zéro et faites tourner le manchon pour aligner le trait zéro avec

la ligne de graduation du zéro de la cosse.
(2) Lerreur du point zéro est d'environ 0,01 mm ou plus.

1) Desserrez la friction a I'aide d'une clé.

2) Pressez la cosse vers I'extérieur (dans la direction de la friction) de sorte
qu'elle puisse se déplacer librement, puis alignez la ligne de graduation du
26ro de la cosse avec le trait zéro du manchon

3) Serrez la friction a I'aide de la clé jusqu'a ce qu'elle soit serrée a la position
d'origine pour bloquer la cosse. Si le point zéro n'est pas totalement réglé,
observez la procédure dans (1) pour le réglage.

[4] Comment mesurer

Lisez la valeur indiquée de la méme maniére que pour le réglage du point z€ro.

Réalisez la mesure en conservant la méme orientation et la méme condition que celles

lors de I'exécution du réglage du point zéro.

[5] Comment lire

1. Sans vernier )
L'exemple montre la lecture d'un minimum de 0,01 m. Avec de I'expérience, vous serez
capable d'apprécier la lecture @ 0,001 mm.

Douille 225 (1) environ +1pm
Tambour C 37 (2) environ +2um
Lecture 22,87mm a: douille
b: tambour
[6] Réglage du jeu supplémentaire du bec droit
1. Douille 2.Vis 3. Entretoise

4. Tambour 5. Bec

Nappliquez pas de force excessive dans la direction radiale du bec droit (voir fig. [6]).

Cela peut provoguer un dysfonctionnement et la rupture de I'entretoise.

Reportez-vous a l'instruction ci-dessous si le bec droit présente un jeu supérieur a

0,2 mm sur la pointe du point de contact dans la direction radiale. N'effectuez pas le

réglage lorsque le jeu est inférieur a 0,2 mm.

(1; Serrez le dispositif de blocage et desserrez la vis.

(2) Appuyez sur l'entretoise pour réduire le jeu a moins de 0,2 mm. Serrez la vis.

(3) INe rbéduisez pas de trop le jeu. La friction risque d'augmenter si I'on fait tourner le
ambour.

[7] CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

Longueur de mesure max. : L (mm) /L (inch) | Erreur instrumentale (20°C)
L<30/L<12" +5um / +.00025”

30<L<100/1.2"<L <4 +(4 +1/25) pm / +(.0002" + .00005(L/1))"

100 < L <300 +(6 + L/50) ym
300< L <400 +(12 +L/100) pm
400 <L <500 +(16.+ L/100) ym
*Fraction arrondie

- Temperature de fonctionnement 1 5°Ca40°C

« Temperature de stockage : de—10°C a60°C
Mitutoyo Corporation

Kawasaki, Japan

http://www.mitutoyo.co.jp
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Safety Precautions N )

To ensure operator safely, use this instrument in conformance
with the directions and specifications given in this User's Manual.

Export Control Compliance

The goods, technologies or software described herein may be subject to
National or International, or Japanese Export Controls. To export directly or
indirectly such matter without due approval from the appropriate authorities
may therefore be a breach of export control regulations and the law.

The tip of the contact point on this micrometer is sharp. Handle it with
care so as not to scratch yourself.
CAUTION y

IMPORTANT
Do not disassemble. Do not modify this instrument. It may damage the instrument.
Do not use and store the micrometer at sites where the temperature will
change abruptly. Prior to use thermally stabilize the micrometer sufficiently at
room temperature.

Do not store the micrometer in a humid or dusty environment.

When using the micrometer in a position where it may be splashed directly with
coolant, or the like, apply rust prevention measures after use. Occurrence of rust
can lead to device malfunction.

Do not apply sudden shocks including a drop or excessive force to the micrometer.
Always perform focusing prior to measurement.

Wipe off dust, cutting chips, and moisture from the instrument after use.

Do not rotate the instrument by holding the left jaw when zero pint adjustment or
measurement is performed. The play of the jaw may be increased.

Minimum measuring hole diameter is @5 mm (@.2” mm) or above when
measuring center to center distance of holes with the pin type micrometer
(No.145-185, 193).

Refer to the illustrations on the reverse side while reading this manual.
[1] Name of Each Part

1. Left jaw 2. Right jaw 3. Contact point
4. Clamping knob 5. Sleeve 6. Thimble
7. Ratchet stop

[2] Precautions for use
1. Thimble 2. Sleeve 3. Reference line
(1) Parallax error
As the reference line of the sleeve and the graduations of thimble are not on the same
plane, measured point on the thimble will vary by shifting the viewing point, causing
parallax error. It is therefore, necessary to align your line of sight straightly to the
reference line of the sleeve from same viewing point.
When the viewing point is shifted as figure [2]-1, parallax error of about 2um will be
caused.
(2) Measuring force
Make sure to measure with constant measuring force, using a ratchet stop. The proper
measuring force can be confirmed by gently placing the measuring face onto the
workpiece, after they stop, then using fingers to rotate the ratchet stop three or four
times. Since the structure of this micrometer is not based on the Abbe’s principle,
excessive measuring force may become a cause of error.
[3] Zero point adjustment
Set the reference point under the same orientation and conditions as those at the time
of measurement.
Thoroughly wipe the gage to be used and the measuring face.
_Sethtms instrument to a length a little shorter than the size of the gage, then insert it
in the gage.
Conﬁr(r]n gllhal the both measuring faces or the measuring face and the gage gently
contact, rotate the ratchet stop, then apply a measuring force to read the dial
If the read value is zero or differs from the method of the gage, perform the following
adjustment.
(1) The zero point error is about +0.01 mm or less.
Insert the accompanying key wrench into the hole on the sleeve on the opposite
side of the index line, and rotate the sleeve to align the index line with the
thimble zero graduation line.
(2) The zero point error is about +0.01 mm or more.
Loosen the ratchet stop, using a key wrench.
Press the thimble outward (in the direction of the ratchet) so that it can freely
move, then align the thimble zero graduation line with the sleeve index line.
Fasten the ratchet stop, using the key wrench until it is fastened at the
original position to secure the thimble. If the zero point is not completely
adjusted, follow the procedure in (1) for adjustment.
[4] How to measure
Read the indicated value in the same way as that for zero point adjustment.
Perform measurement, keeping the same orientation and condition as when the zero
point adjustment was made.
[5] How to read
1. Without vernier scale
The example below shows the reading to the specified minimum reading of 0.01Tmm.

With the advanced experience or skill, you will be able to take reading to 0.001mm as
shown.

> o

2

3

Sleeve 1225 (1) about +1um
Thimble .37 (2) about +2um
Reading  : 22.87mm a: Sleeve
b: Thimble
[6] Adjusting extra play of the right jaw
1.Sleeve 2.Setscrew 3.Key

4.Thimble 5.Right jaw

Do not apply the excessive force to the radial direction of the right jaw (see fig. [6]). It
may cause malfunction of the operation and breakage of the key.

Refer to the instruction below if the right jaw plays by more than 0.2mm at the tip of the
contact point in radial direction. Do not perform the adjustment when the play is less
than 0.2mm.

(1) Tighten the clamping knob, and loosen the setscrew

(2) Press the key to reduce the play to less then 0.2mm. Tighten the setscrew there.

(3) Do not reduce the play too much. It may increase friction in rotating the thimble.

[7] Specifications

Max. measuring length : L (mm) / L (inch) | Instrumental error (20°C)
L<30/L<12" +5um / +.00025”
30<L<100/1.2"<L<4” +(4 +1/25) ym / (.0002" +.00005(L/1))"
100 < L <300 +(6 + L/50) pm

300 < L <400 +(12 + L/100) pm

400 < L <500 +(16 + L/100) pm

*Fraction rounded up

« Operation Temperature :5°Cto40°C

- Storage Temperature -10°C to 60°C

Mitutoyo Corporation
Kawasaki, Japan
http://www.mitutoyo.co.jp

Precauzioni relative alla sicurezza ®
Per garantire la sicurezza dell'operatore, utilizzare questo
strumento in conformita alle direttive e alle specifiche fornite nel manuale d'uso.

Note sulle Norme di Esportazione

Rimane implicito che vi impegnerete a non compiere alcuna azione che,
diretta o indiretta, violi leggi o norme del Giappone o del vs. Paese, o
qualsiasi altro trattato internazionale relativo all’esportazione o riesportazione
di qualsiasi prodotto.

Le incudini di questo micrometro sono affilate. Maneggiare con cura

Attenzion in modo da non graffiarsi.

IMPORTANTE
Non smontare. Non modificare lo strumento. Cio potrebbe danneggiare lo strumento.
Non utilizzare e conservare il micrometro in luoghi in cui la temperatura varia
bruscamente. Prima dell'utilizzo stabilizzare termicamente il micrometro alla
temperatura ambiente.

Non conservare il micrometro in ambienti umidi o polverosi.

Quando il micrometro & utilizzato in una posizione in cui potrebbe essere spruzzato
direttamente di refrigerante o altro simile, adottare dopo 'uso delle misure atte ad
evitare la formazione di ruggine. La comparsa di ruggine pud portare ad un cattivo
funzionamento del dispositivo.

Non sottoporre il micrometro a colpi improvvisi come una caduta o una forza eccessiva.
Dopo ['utilizzo, eliminare polvere, trucioli e condensa dallo strumento.

Per pulire lo strumento, utilizzare un panno morbido imbevuto di detergente
neutro diluito. Non utilizzare solventi organici (diluente, ecc.). Cio potrebbe
deformare o danneggiare lo strumento.

Non ruotare lo strumento tenendo il becco di sinistra durante la regolazione dello
zero o durante la misurazione. I gioco dei becchi potrebbe aumentare.

Il diametro minimo del foro di misurazione non & inferiore a @5 mm (@,2” mm)
quando si misura la distanza da centro a centro di piui fori con il micrometro di
tipo a perno (Cod. n. 145-185, 193).

Durante la lettura del manuale, fare riferimento alle immagini riportate sul manuale stesso.
[1] DENOMINAZIONE DEI COMPONENTI

1. Becco sinistro 2. Becco destro 3. Punta di contatto
4. Manopola di fermo 5. Bussola 6. Manicotto
7. frizione

[2] Precauzioni per I'uso

1. Manicotto 2. Bussola 3. Linea di riferimento

(1) Errore di parallasse

Poiché la linea di riferimento della bussola e le graduazioni del manicotto non si tro-

vano sullo stesso piano, il punto misurato sul manicotto variera spostando il punto di

vista, causando cosi un errore di parallasse. Percio, & necessario allineare in maniera

girmat la propria linea di vista alla linea di riferimento del manicotto dallo stesso punto
i vista.

Quando il punto di vista & spostato come in fig. [2]-1, si crea un errore di parallasse di

circa 2um.

(2) Forza di misurazione

Assicurarsi di eseguire le misurazioni con una forza di misurazione costante, usando

|a frizione. La forza di misurazione adeguata puo essere confermata posizionando con

delicatezza la superficie di misurazione sul pezzo, dopo l'arresto, e usando poi le dita

per ruotare tre o quattro volte la frizione. Poiché la struttura di questo micrometro non

si basa sul principio di Abbe, una forza di misurazione eccessiva potrebbe diventare

causa di errori

[3] Regolazione del punto zero

Impostare il punto di riferimento in base allo stesso orientamento e alle medesime

condizioni di quelle relative alla misurazione.

1. Pulire accuratamente il misuratore da usare e la superficie di misurazione.

2. Impostare lo strumento ad una lunghezza un po'inferiore rispetto alla dimensione
del pezzo da misurare; poi, inserirlo nel pezzo.

3. Confermare che entrambi le superfici di misurazione o la superficie di misurazione e
il misuratore si tocchino delicatamente, ruotare la frizione ed applicare poi la forza di
misurazione per leggere I'indicatore.

4. Se il valore letto & zero o differisce dal metodo del misuratore, eseguire la seguente
regolazione.

(1) Lerrore per il punto zero & di circa +0,01 mm o meno.

Inserire la chiave in dotazione nel foro sulla bussola sul lato opposto della

linea di fede e ruotare la bussola per allineare la linea di fede con la linea di

graduazione zero del manicotto.

(2) Lerrore per il punto zero & di circa +0,01 mm o pit.

1) Allentare la frizione usando una chiave.

2) Premere l'esterno del manicotto (in direzione del fermo) in modo che si possa
muovere liberamente, ed allineare poi la linea di graduazione zero del mani-
cotto con Ia linea di fede della bussola.

Stringere la frizione usando la chiave fino a che & fissato nella posizione

originaria per fissare il manicotto. Se il punto zero non & completamente

regolato, sequire la procedura indicata al punto (1) per la regolazione

[4] Come misurare
Leggere il valore indicato nello stesso modo impiegato per la regolazione del punto zero.

Effettuare la misurazione, mantenendo lo stesso orientamento e le stesse condizioni
impiegate per la regolazione del punto zero.

[5] Come leggere

1. Senza la scala del nonio

Lesempio indicato sotto rappresenta la lettura di un minimo specificato di 0,01 mm.
C%n una maggiore esperienza, si sara in grado di leggere valori di 0,001 mm come
indicato.

«

Bussola  : 22,5 (1) Circa +1ym
Manicotto : 37 (2) Circa +2ym
Valore letto : 22,87mm a: Bussola
b: Manicotto
[6] Regolazione del gioco aggiuntivo del becco di destra
1. Nonio 2. Vite di arresto 3. Vite di quida

4. Tamburo 5. Becco destro

Non applicare una forza eccessiva in direzione radiale al becco di destra (vedere fig. (6]).

Potrebbe causare un malfunzionamento e la rottura della vite di guida.

Fare riferimento alle istruzioni indicate sotto, se il gioco del becco destro & maggiore

di 0,2 mm rispetto alla punta di contatto in direzione radiale. Non regolare se il gioco &

inferiore @ 0,2 mm.

(1) Stringere la manopola di bloccaggio e allentare la vite di fermo.

(2) Premere la vite di guida per ridurre il gioco ad un valore inferiore a 0,2 mm. Poi
stringere la vite di fermo.

(3) Non ridurre troppo il gioco. Potrebbe aumentare I'attrito nella rotazione del tamburo.

[7] SPECIFICHE TECNICHE

Lunghezza max. di misurazione : L (mm) /L (inch) | Errore strumentale (20°C)
L<30/L<12" +5pm / +.00025"

30<L<100/12"<L <4 +(4 +1/25) pm / £(.0002” + .00005(L/1))"
100 <L <300 +(6 + L/50) ym

300 <L <400 +(12+ L/100) ym

400 <L <500 +(16+ L/100) ym
*Frazione arrotondata

- Funzionamento Temperatura :da5Cad0°C

- Immagazzinamento Temperatura : da—10°C a60°C
Mitutoyo Corporation

Kawasaki, Japan

http://www.mitutoyo.co.jp

Sékerhetsforeskrifter @

Anviind instrumentet i enlighet med anvisningarna och
specifikationerna i denna bruksanvisning sa att anvindarens sikerhet tryggas.

Ang. exportrestriktioner

Ni skall samtycka till att inte bega ndgon handling som pa négot sitt, direkt
eller indirekt, strider mot japanska, eller lokala, lagar och bestimmelser
savil som andra internationella 6verenskommelser gillande export eller
vidareexport av Mitutoyos produkter.

Spetsen pa mikrometerns kontaktpunkt &r vass. Hantera den varsamt
s att du inte river dig.

Varning
VIKTIGT

Montera inte isér. Modifiera inte instrumentet. Det kan skada instrumentet.

Anvénd eller forvara inte mikrometern pa platser dér temperaturen andras drastiskt.
Fore anvandning ska mikrometern termiskt stabiliseras vid rumstemperatur.

Férvara inte mikrometern i en fuktig eller dammig milj6.

Nér mikrometern anvénds i ett lage dar den kan utséttas for direkt stéank av
kylvétska eller liknande, maste rostskyddsmedel appliceras direkt efter anvandning.
Forekomst av rost kan leda till funktionsstérningar i apparaten.

Utsétt inte mikrometern fér plétsliga stotar inklusive fall eller stora krafter.

Utfor alltid nollpunktsinstélining innan du méter.

Torka av damm, skérspan och fukt fran instrumentet efter anvéndning.

Rotera inte instrumentet genom att halla i vanster métspets vid nollpunktsjustering
eller métning. Métspetsarnas spel kan tka.

Lagsta diameter pa méthal ar @5 mm (@,2" mm) eller mer vid matning mellan
centrum av hal med mikrometer av naltyp (nr 145-185, 193).

Se illustrationerna pa andra sidan nar du laser den har bruksanvisningen.
[1] NAMN PA ALLA DELAR

1. Vénster métspets 2. Hoger matspets
4. Spannknopp 5. Hylsa
7. Friktionsknopp

[2] Forsiktighetsatgarder vid anvéndning

1. Méttrumma 2. Hylsa 3. Reference line

(1) Parallaxfel

Nér hylsans referenslinje och graderingarma pa méttrumman inte ligger pd samma niv,
kommer den matta punkten pa méttrumman att variera ndr man byter betraktningspunkt,
vilket orsakar parallaxfel. Det dr darfor ngdvéndigt att rikta in siktlinjen rakt mot hylsans
referenslinje fran samma betraktningspunkt.

Nar bglraktningspunkteﬂ skiftar enligt bild [2]-1, kommer ett parallaxfel om ca. 2um att
uppsta.

(2) Matkraft

Se till att du méter med konstant métkraft, genom att anvénda en spérranordning.
Genom att placera matytan forsiktigt pd arbetsstycket, efter att det har stannat, och
sedan anvanda fingrarna for att rotera sparranordningen tre eller fyra ganger, kan man
bekréfta att ratt métkraft anvénds. Eftersom den hér mikrometerns struktur inte &r
baserad pa Abbes princip sd kan for hogt méttryck orsaka fel.

[3] Nollpunktsjustering
Stéll in referenspunkten i samma riktning och vid samma forutséttningar som galler vid
métning
1. Torka noga av det instrument som ska anvdndas och matytan.
2. Stéll in instrumentet pa en lite kortare Idngd 4n tolkens dimension, for dérefter in
instrumentet i tolken.
3. Sékerstdll att bada matytorna eller matytan och instrumentet har latt kontakt med
varandra, rotera sparranordningen, anvand sedan en métkraft for att Idsa av skalan.
4. Om det avldsta vérdet & noll eller avviker frdn instrumentets metod, genomfor da
féljande justering.
(1) Nollpunktens fel &r ca. = 0,01 mm eller mindre.
Satt i den medlevererade nyckeln i halet pa hylsan pd motsatt sida av indexlinjen,
och rotera hylsan fér att rikta in indexlinjen med méttrummans nollgraderingslinje.
(2) Nollpunktens fel &r ca. + 0,01 mm eller storre.
1) Lossa sparranordningen, genom att anvanda en nyckel
2) Pressa mattrumman utét (i riktning mot spérranordningen) s att den kan
rora sig fritt, rikia sedan in méttrummans nollgraderingslinje med hylsans
indexlinje.
Dra 4t spérranordningens stopp genom att anvanda nyckeln till dess att den
sitter fast i det ursprungliga laget for att sékra méttrumman. Om nollpunkten
inte ar helt justerad, borja om frén (1) for ytterligare justering.

[4] S& hdr mater man

L4s av det indikerade vardet pa samma satt som for nollpunktsjusteringen.

GenomfGr métningen, genom att halla samma l4ge och samma forhallande som nar
nollpunktsjusteringen utfordes.

[5] Sa hér laser man av

1. Utan nonieskala

Nedanstaende exempel visar hur man laser av den specificerade minimiavidsningen om
0,01 mm. Om du har stor erfarenhet eller goda fardigheter har du mjlighet att géra en
avlasning ner till 0,001 mm.

3. Kontaktpunkt
6. Mattrumma

&«

Hylsa 225 (1) ca. +1pm
Méttrumma ;37 (2) ca. +2um
Avldsning :22,87mm a: Hylsa

b: Méttrumma

[6] Justering av extra spel fér héger métspets

1.Hylsa 2.Stoppskruv 3.Kil

4 Mattrumma  5.Hoger métspets

Tillimpa inte for starkt tryck i radiell riktning pd htger métspets (se bild [6]). Det kan
orsaka funktionsfel och leda till att kilen gar sonder.

Folj instruktionerna nedan om héger matspets har et storre spel &n 0,2 mm vid spetsen
pé kontaktpunkten i radiell rikining. Genomfdr inte justeringen om spelet &r mindre &n 0,2 mm.
(1) Dra &t spannknoppen och lossa instéliningsskruven

(2) Tryck pé kilen for att minska spelet till mindre &n 0,2 mm. Dra at instéliningsskruven dar.
(3) Minska inte spelet fér mycket. Det kan leda till 6kad friktion nar méttrumman roterar.

[7] SPECIFIKATIONER

Max. métlangd : L (mm) / L (inch) Instrumentfel (20°C)

L<30/L<12 +5pm / £.00025"

30<L<100/12"<L <4 +(4 +1/25) pm / £(.0002” +.00005(L/1))"
100 <L <300 +(6 +L/50) ym

300 < L <400 +(12 + 1/100) ym

400 < L <500 +(16 + L/100) pm
*Brakdelar avrundade

« Drifttemperatur : 57 till 40°C

« Forvaringtemperatur : =10°C till 60°C

Mitutoyo Corporation
Kawasaki, Japan
http://www.mitutoyo.co.jp
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[7] AbRE

2 ) 24 Zo] ;L (mm)/L (inch)[ 22} (20°C)

L<30/L<12 +5um / +.00025”

30<L<100/1.2"<L <4 +(4 +L/25) um / +(.0002” + .00005(L/1))"

100 < L <300 +(6+ L/50) ym

300 <L <400 +(12 +L/100) ym

400 <L <500 +(16 +L/100) ym

* *74 .Q_El

. *-}% %5 BELE 50~ 40C
CHFLEHELE 100~ 60C
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