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安全に関する注意

商品のご使用に当たっては、記載の仕様・機能・

使用上の注意に従ってご使用ください。それ以外でご使用

になりますと安全性を損なうおそれがあります。

海外移転に関するご注意

本製品は、「外国為替及び外国貿易法」の規制対象品です。
本製品やその技術を海外移転する場合は、事前に弊社にご

相談ください。

本器の測定子先端部は鋭利に尖っています。
身体を傷つけないよう、取り扱いには十分気

を付けてください。

重要
•	 分解、改造をしないで下さい。故障の原因となります。
•	 急激な温度変化のある場所での使用、保管は避けてくだ
さい。また、ご使用の際は室温に十分なじませてください。

•	 湿気やほこりの多い場所での保管は避けてください。
•	 クーラントなどの飛沫が直接かかるような場所で使用され
る場合は、使用後に防錆処理を行ってください。錆は故障
の原因になります。

•	 落下などの急激なショックを与えたり、過度の力を加え
ないでください。

•	 測定前には必ず基点合わせを行ってください。
•	 使用前後にはゴミ、切り粉などを取り除いて防錆油を塗
布してください。

以下の文章は左のイラストと合わせてお読みください。ま

た、イラストの部品名称は“[1]  各部の名称”を参照下さい。

[1] 各部の名称
1. ロッド 2. スピンドル 3. ベース
4. スリーブ 5. シンブル 
6. シンブルキャップ  7. 基線
8. クランプ 9. ロッドカラー 10. ナ ッ ト 
11. 締付ナット 12. セットネジ
13. ラチェットストップ  14. スパナ

15. スパナ 16. 六角スパナ

[2] 使用上の注意
1.  視差

マイクロメータの場合、外筒の基線の面と、シンブルの
目盛面とは、同一平面上にないために、2 つの線の合致
点が眼の位置により変わってしまいます。測定値の読み
取りは、外筒の基線とシンブルの目盛面の合致点の垂直
上より行ってください。眼の位置を図のように変えた場
合、実際には約 2 μ m 程度の視差が生じます。

2.  測定力
ベースを基準面にしっかり当て、ラチェットストップを
使用し必ず一定の測定力で測定します。測定力は測定面
を測定物に軽く接触させ一旦静止してから、指で 3 〜 4
回ラチェットストップを回す程度が適切です。

3.  基点の確認
測定前や、測定範囲を変更した場合には必ず基点の確認
を行ってください。図のように精密定盤など平らな面上
に測定面をあてます。この時ベースを基準面にしっかり
押し当てて下さい。
読み取り値がゲージブロック等と異なる場合は基点調整を
行います。
(1)  0 〜 25mm の場合
(2)  25 〜 50mm 以上の場合   
a：基準面　　b：ゲージブロック

[3] 基点合わせ

重要
•	 本器の基点合わせは、定期検査を受けている基点合わせ
用のゲージブロック等と精密定盤等の平らな面上をご使
用ください。

•	 基点合わせと測定は同じ姿勢、条件で下記要領にて行なっ
てください。

1. 使用するゲージと測定面をきれいに拭きます。
2. 測定面が精密定盤に軽く接触してからラチェットストッ

プを回転させ、測定力をかけて目盛を読み取ります。
3. 読み取り値が零点又はゲージブロックの寸法と異なる場

合は以下の調整を行います。

128 シリーズ
(1)		基点誤差が± 0.01mm以内の場合

基点の確認をした状態でスピンドルをクランプし、付属
のキースパナをスリーブの基線の裏にある穴に差し込み
リーブを回転させて、基線をシンブル目盛に合わせます。

(2)		基点誤差が± 0.01mmに入らない場合

1) 基点の確認をした状態でスピンドルをクランプしま
す。

2) 付属のキースパナをラチェットストップ側面にある
穴に差し込み、ラチェットストップをゆるめます。
このとき、シンブルが回転しないように指で固定し
ます。

3) シンブルをラチェットストップの方向に押すと自由
に回転します。シンブルの目盛をスリーブの基線に
合わせます。

4) シンブルをスリーブの方向に軽く押し、キースパナ
でラチェットストップを締めます。このとき、シン
ブルが回転しないようにご注意ください。

5) クランプをゆるめます。

129 シリーズ
(3)		基点誤差が± 0.01mm以内の場合

基点の確認をした状態でスピンドルをクランプし、付属
のスパナをスリーブの基線の裏にある穴に差し込み、ス
リーブを回転させて、基線をシンブル目盛に合わせます。

(4)		基点誤差が± 0.01mmに入らない場合

1) 基点の確認をした状態でスピンドルをクランプしま
す。

2) シンブルが回転しないように指で固定しながら、シ
ンブルキャップを外し、付属のスパナでシンブル固
定ナットをゆるめます。

3) シンブルをナットの方向に押すと自由に回転します。
シンブル目盛をスリーブの基線に合わせます。

4) シンブルをスリーブの方向に軽く押し、スパナでナッ
トを締めます。このとき、シンブルが回転しないよ
うにご注意ください。

5) シンブルキャップを取り付け、クランプをゆるめま
す。

(5)		ロッドの基点調整

ロッドは出荷時に基点調整済みですので、次のチェック
を行ってからロッド調整の必要性を判断します。
0 〜 25mm のロッドを使って、([3] (3)) もしくは ([3] (4))
の方法でデプスマイクロ本体の基点調整を行ったあと、
使用する測定範囲のロッドを取付け、基点の確認を行い
ます。そのとき、基点誤差がある場合、以下の手順で調
整します。

•			基点誤差がプラスの場合
1) シンブルを指で固定し、シンブルキャップを外しま

す。
2) 取り付けられているロッドを抜きます。
3) ロッドカラーと締付ナットに付属のスパナをそれぞ

れ差し込み、矢印 L の方向に締付ナットを約半回転
ゆるめます。

4) 付属の六角スパナでロッドカラーのセットねじ (2個 )
をゆるめ、ロッドカラーを締付ナットの端面まで移
動させ、セットねじを軽く締めます。

5) スパナをそれぞれロッドカラーと締付ナットに差し
込み、矢印 T の方向にナットを締め込みます。

6) 終了したら、ロッドカラーのセットねじ (2 個 ) を確
実に締めます。

7) ロッドを本体にセットし、シンブルキャップをしっ
かり締付けます。

8) 最後に基点を再度確認します。調整が必要な場合は
上記手順で再度調整を行います。

•		基点誤差がマイナスの場合 (手順	1)、2)はプラスの場合と
同じ )
3) 付属の六角スパナでロッドカラーのセットねじ (2個 )

をゆるめます。（図 [3] 3. (5) 4))
4) スパナをそれぞれロッドカラーと締付ナットに差し

込み、矢印 T の方向に締付ナットを締め込みます。
ロッドカラーは少しずつ矢印 G の方向に移動します。

（誤差分を移動させる。）

その後の手順はプラスの場合の (6) 〜 (8) と同じです。

注記
•			ロッドカラーとスピンドル端面の接触部分にゴミ等が付
着していると、基点誤差の原因になります。

•			温度ならし後に再度基点確認を行って下さい。長時間ロッ
ドを持って調整しますと、ロッドが膨張し、正確な基点
調整ができなくなります。ご注意ください。

•			ロッドを付替えた場合も必ず基点調整を行ってください。

[4]  測定範囲の変更
129 シリーズ (128 シリーズは変更できません。)
(1) シンブルを指で固定し、シンブルキャップを外します。
(2) 取り付けられているロッドを抜き、適切なロッドを差し

込みます。
(3) (1) と逆の要領で、シンブルキャップをしっかり取り付

けます。

[5]  目盛りの読み方
目盛の読み方は下記の通りです。
最 小 読 取 値 は 0.01mm で す が、 多 少 の 熟 練 で さ ら に
0.001mm まで目分量で読み取ることができます。

          スリーブの読み 17.5           (1)　約＋ 1 μ m
          シンブルの読み     .37         (2)　約＋ 2 μ m
　　   読み  17.87 mm   a：スリーブ基線

                                           b：シンブル目盛り

[6]  仕様
• 器差（20℃） ：± 3 μ m（128 シリーズ）
• 使用温度範囲 ：5℃〜 40℃
• 保存温度範囲 ：− 10℃〜 60℃
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SICHERHEITSVORSCHRIFTEN
Um die Sicherheit des Anwenders zu gewährleisten, 
benutzen Sie dieses Gerät entsprechend den Hinweisen und 
Spezifikationen in dieser Bedienungsanleitung.

Hinweise zu Exportbestimmungen
Sie verpflichten sich, keine Handlungen auszuführen, die, direkt 
oder indirekt, gegen irgendein Gesetz der USA, Japans oder Ihres 
Landes oder gegen sonstige internationale Verträge in Bezug auf 
Export oder Re-Export von Wirtschaftsgütern verstoßen.

 Die	 Messflächen	 dieser	Tiefenmessschraube	 sind	
scharfkantig.Vorsichtig	 handhaben	 um	Verletzun-
gen	zu	vermeiden.

WICHTIG
•	 Gerät	 nicht	 zerlegen.	 Keine	 Modifikationen	 vornehmen.	 Hierdurch	

könnte	das	Gerät	beschädigt	werden.
•	 Tiefenmessschraube	nicht	an	Orten	benutzen	oder	lagern,	wo	es	zu	

abrupten	Temperaturänderungen	 kommen	 kann.	Vor	 der	 Benutzung	
das	Gerät	Raumtemperatur	annehmen	lassen.

•	 Tiefenmessschraube	 nicht	 in	 feuchter	 oder	 staubiger	 Umgebung	
lagern.	

•	 Bei	Verwendung	 des	 Mikrometers	 in	 einer	 Position,	 in	 der	 es	 direkt	
mit	Kühlmittel	o.ä.	bespritzt	werden	kann,	nach	dem	Gebrauch	Rost-
schutzmittel	auftragen.	Das	Auftreten	von	Rost	kann	zu	einem	Defekt	
des	Geräts	führen.

•	 Tiefenmessschraube	 nicht	 plötzlichen	 Stößen	 oder	 übergroßer	 Kraft-
einwirkung	aussetzen	und	nicht	fallen	lassen.

•	 Vor	Durchführung	von	Messungen	die	Anzeige	immer	auf	Null	stellen.
•	 Nach	 Benutzung	 des	 Geräts	 Staub,	 Fremdkörper	 und	 Feuchtigkeit	

abwischen.

Beim Lesen dieses Textes auf die Abbildungen links Bezug nehmen. 
Bezüglich der in den Abbildungen dargestellten Teile siehe “[1] Bezeichnun-
gen der einzelnen Komponenten”.

[1]  Bezeichnungen der einzelnen Komponenten
1. Messnadel 2. Spindel 3. Brücke 4. Skalenhülse

5. Skalentrommel 6. Skalentrommelkappe 7. Bezugslinie

8. Feststelleinrichtung 9. Anschlagring 10. Mutter

11. Befestigungsmutter 12. Stellschraube 

13. Schnelltrieb (Gefühlsratsche) 14. Einstellschlüssel

15. Einstellschlüssel 16. Innensechskantschlüssel

[2]  Vorsichtsmaßnahmen
1.  Parallaxenfehler

Die Bezugslinie auf der Skalenhülse und die Teilstriche der Skalentrom-
mel befinden sich nicht in derselben Ebene; der Punkt, an dem die 
beiden Linien aufeinander ausgerichtet sind, ändert sich daher je nach 
Blickwinkel. Lesen Sie den Messwert immer genau von oben über dem 
Punkt ab, an dem Skalenhülse und -trommel aufeinander ausgerichtet 
sind. 
Andernfalls tritt ein Parallaxenfehler von etwa 2μm auf (siehe Abb. [2]-1).

2.  Messkraft 
Nachdem die Brücke auf die Bezugsebene aufgesetzt wurde, eine kon-
stante Messkraft durch Drehen der Gefühlsratsche ausüben. Die korrekte 
Messkraft wird erreicht, indem man die Gefühlsratsche, nach Kontakt 
der Messfläche mit dem Werkstück, drei bis viermal dreht.  

3.  Bezugspunkt überprüfen
Vor der Messung und nach einer Änderung des Messbereichs stets den 
Bezugspunkt überprüfen. Die Messfläche auf einer ebenen Fläche, z.B. 
einer Präzisions-Richtplatte aufsetzen und eine geeignete Messkraft 
ausüben. Dann sicherstellen, dass die Nulllinie der Skalentrommel auf 
die Bezugslinie an der Hülse ausgerichtet ist. Wenn der abgelesene Wert 
von den Parallelendmaßen abweicht, folgende Einstellungen vornehmen.     
(1) Bereich: 0 – 25mm 
(2) Bereich: 25 – 50 oder darüber 
a: Bezugsebene
b: Parallelendmaße

[3]  Nullpunkteinstellung
WICHTIG
•	 Ein	 regelmäßig	 gewartetes	 Endmaß	 oder	 ein	 Einstellgerät	 für	 die	

Nullpunkteinstellung	verwenden.
•	 Bei	 Nullpunkteinstellung	 und	 Messung	 dieselbe	 Ausrichtung	 und	

dieselben	Bedingungen	anwenden,	wie	in	den	nachfolgenden	Schrit-
ten	beschrieben.	

1. Endmaß und Messfläche gründlich reinigen.
2. Sicherstellen, dass die Messfläche und die Präzisions-Richtplatte 

sich leicht berühren. Durch Drehen der Gefühlsratsche eine konstante 
Messkraft ausüben und die Anzeige ablesen.

3. Wenn der abgelesene Wert Null entspricht oder von dem Wert abweicht, 
der bei der Messung mit Parallelendmaßen ermittelt wurde, folgende 
Einstellung vornehmen.

Serie 128
(1)  Abweichung max. ±0,01 mm

 Die Spindel nach dem Kontrollieren des Bezugspunkts festklemmen 
und die Bezugslinie der Skalenhülse auf die Nulllinie der Skalentrom-
mel ausrichten. Zu diesem Zweck die Hülse mit dem mitgelieferten 
Schraubenschlüssel drehen, der in die Bohrung hinter der Bezugslinie 
der Hülse eingesetzt wird.

(2)  Abweichung von mehr als ±0,01 mm
1)  Die Spindel nach dem Kontrollieren des Bezugspunkts festklemmen.
2)  Mitgelieferten Schraubenschlüssel in die Bohrung neben der 

Gefühlsratsche einsetzen und die Gefühlsratsche durch Drehen 
lösen. 

3)  Die Skalentrommel in Richtung Gefühlsratsche schieben und durch 
Drehen der Skalentrommel deren Nulllinie auf die Bezugslinie der 
Hülse ausrichten. 

4)  Die Skalentrommel ein wenig zurück in Richtung Hülse schieben. Die 
Gefühlsratsche mit dem Schraubenschlüssel einschrauben und dabei 
die Skalentrommel mit der Hand festhalten.

5)  Die Feststelleinrichtung lösen.
Serie 129
(3)  Abweichung max. ±0,01 mm

 Die Spindel nach dem Kontrollieren des Bezugspunkts festklemmen 
und die Bezugslinie der Hülse auf die Nulllinie der Skalentrommel aus-
richten. Zu diesem Zweck die Hülse mit dem mitgelieferten Schrauben-
schlüssel drehen, der in das Loch hinter der Bezugslinie der Hülse 
eingesetzt wird. 

(4)  Abweichung von mehr als ±0,01 mm
1)  Die Spindel nach dem Kontrollieren des Bezugspunkts festklemmen.
2)  Die Skalentrommel mit der Hand festhalten und die Skalentrom-

melkappe abschrauben. Dann die Befestigungsmutter der Skalentrom-
mel mit dem mitgelieferten Schraubenschlüssel lösen, der in die 
Bohrung an der Befestigungsmutter eingesetzt wird.

3)  Die Skalentrommel in Richtung Befestigungsmutter schieben und 
durch Drehen der Skalentrommel deren Nulllinie auf die Bezugslinie 
der Hülse ausrichten.

4)  Die Skalentrommel ein wenig zurück in Richtung Hülse schieben. Die 
Skalentrommel mit der Hand festhalten und die Befestigungsmutter 
der Skalentrommel mit dem Schraubenschlüssel festziehen.

5)  Die Skalentrommelkappe in die Skalentrommel einschrauben und die 
Feststelleinrichtung lösen.

(5)  Bezugspunkteinstellung an der Messnadel
 Die Bezugspunkte an den Messnadeln wurden werkseitig eingestellt. Sie 

dürfen nur dann nachgestellt werden, wenn bei der folgenden Prüfung 
eine Abweichung festgestellt wird. Zunächst unter Zuhilfenahme der 0 
– 25mm-Messnadel gemäß [3] (3) oder [3] (4) sicherstellen, dass der 
Bezugspunkt richtig eingestellt ist und dann mit einer Messnadel der 
für die Messung beabsichtigten Größe den Bezugspunkt noch einmal 
kontrollieren. Sollte eine Abweichung festgestellt werden, wie folgt 
vorgehen:  

• Positive Abweichung    
1) Die Skalentrommel mit der Hand festhalten und die Skalentrom-

melkappe abschrauben.
2) Die Messnadel aus der Skalentrommel herausziehen.
3)  Zunächst zwei Schraubenschlüssel am Anschlagring bzw. an der 

Befestigungsmutter ansetzen. Dann die Befestigungsmutter ca. um 
eine halbe Umdrehung in Richtung L (siehe Abb.) drehen.

4) Die beiden Stellschrauben am Anschlagring mit dem beiliegenden 
Innensechskantschlüssel lösen, den Anschlagring in Richtung 
Befestigungsmutter schieben und an der gewünschten Stelle durch 
Anziehen der beiden Stellschrauben sichern.

5) Die zwei Schraubenschlüssel am Anschlagring bzw. an der Befesti-
gungsmutter ansetzen. Dann die Befestigungsmutter in Richtung T 
(siehe Abb.) drehen. 

6) Nach erfolgter Einstellung der Messnadel die beiden Stellschrauben 
am Anschlagring fest anziehen. 

7) Die Messnadel in die Tiefenmessschraube einsetzen und die Skalen-
trommelkappe fest anziehen.

8) Abschließend den Bezugspunkt noch einmal kontrollieren. Sollte eine 
weitere Einstellung erforderlich sein, die obigen Schritte wiederholen.

• Negative Abweichung (Schritte 1 und 2 gleich wie 
unter “Positive Abweichung”)    

3) Die beiden Stellschrauben am Anschlagring mit dem beiliegenden 
Innensechskantschlüssel lösen (Abb. [3] 3. (5)4)).

4) Die zwei Schraubenschlüssel am Anschlagring bzw. an der Befesti-
gungsmutter ansetzen. Dann die Befestigungsmutter in Richtung T 
(siehe Abb.) drehen. Beim Drehen der Befestigungsmutter bewegt 
sich der Anschlagring in Richtung G.

 Anschließend die unter “Positive Abweichung” beschriebenen 
Schritte 6 bis 8 ausführen.

Hinweis
•	 Den	 Berührungsbereich	 zwischen	 Anschlagring	 und	 Messnade-

loberfläche	 abwischen	 und	 so	 Staub,	 Späne	 und	 Feuchtigkeit	
entfernen;	andernfalls	kann	es	zu	Abweichungen	kommen.

•	 Den	 Bezugspunkt	 nach	 der	Temperaturanpassung	 überprüfen.	Wenn	
die	Messnadel	 längere	Zeit	 festgehalten	wird,	dehnt	sie	sich	aus	und	
die	Bezugspunkteinstellung	wird	verfälscht.

•	 Bei	 Auswechslung	 der	 Messnadel	 stets	 eine	 Bezugspunkteinstellung	
vornehmen.

[4]  Umstellung des Messbereichs
Serie 129  (Bei Serie 128 kann der Messbereich nicht umgestellt werden.)  
(1) Die Skalentrommel mit der Hand festhalten und die Skalentrommelkappe 

abschrauben.
(2) Die Messnadel aus der Skalentrommel herausziehen und eine Mess-

nadel der geeigneten Größe einsetzen.
(3) Die Skalentrommel mit der Hand festhalten und die Skalentrommelkappe 

in die Skalentrommel einschrauben.

[5]  Ablesen
Das nachfolgende Beispiel zeigt das Ablesen des angegebenen Mindest-
Ablesewerts von 0,01 mm. Zum Ablesen eines Messwerts von 0,001mm, wie 
unten dagestellt, benötigt der Anwender etwas Übung.

　　 Skalenhülse 17,5 (1) etwa + 1μm

           Skalentrommel     ,37            (2) etwa + 2μm　　

            Wert  17,87 mm a : Skalenhülse

   b : Skalentrommel

[6]  TECHNISCHE DATEN
• Fehlergrenzen (20°C) : DIN 863-2 (Serie 128)
• Betriebstemperatur  : 5°C bis 40°C
• Lagerungstemperatur  : –10°C bis 60°C

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

WARNUNG

[1]

[2] 1

[2] 3

[3] 3. (2) 2) 

[3] 3. (4) 2) 

[3] 3. (5) 3)

[3] 3. (5) 4)

[3] 3. (5) 5)

[5] 

VOORZORGSMAATREGELEN
Om de veiligheid van de gebruiker te garanderen moet 
dit instrument gebruikt worden met inachtneming van de aanwijz-
ingen en specificaties in deze handleiding.

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	 buiten-
schroefmaat	 is	 scherp.	 Ga	 er	 voorzichtig	
mee	 om,	 zodat	 u	 er	 zich	 niet	 aan	 bezeert	 of	
verwondt.

BELANGRIJK
•	 Haal	het	 instrument	niet	uit	elkaar.	Breng	geen	wijzigingen	aan	bij	de	

buitenschroefmaat.	Dat	zou	het	instrument	kunnen	beschadigen.
•	 Gebruik	 en	 bewaar	 de	 buitenschroefmaat	 niet	 op	 plekken,	 waar	

abrupte	 temperatuurwisselingen	 kunnen	 optreden.	 Laat	 vóór	 gebruik	
de	buitenschroefmaat	zoveel	mogelijk	op	kamertemperatuur	komen.

•	 Bewaar	de	buitenschroefmaat	niet	 in	een	vochtige	of	stoffige	omgev-
ing.

•	 Neem	na	gebruik	van	de	buitenschroefmaat	roestwerende	maatrege-
len	 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	 (o.a.	 vallen)	 en	
oefen	er	geen	excessieve	kracht	op	uit.

•	 Voer	altijd	een	scherpstelling	uit	vóór	het	verrichten	van	metingen.
•	 Veeg	na	het	gebruik	stof,	freesspaanders	en	vocht	van	het	instrument	af.

Zie ook de afbeeldingen aan de linker zijde, wanneer u deze handleiding leest. Zie 
“[1] Naam van elk onderdeel” voor onderdeelnaam van de illustraties.

[1]  Naam van elk onderdeel
1. Stang  2. Spindel 3. Basis 4. Huls 

5. Trommel 6. Dop stelbus 7. Referentielijn 8. Klem 

9. Stangkraag 10. Moer 11. Contramoer 12. Instelschroef
13. Ratel 14. Haaksleutel 15. Haaksleutel 16. Inbussleutel

[2]  Voorzorgsmaatregelen voor ons
1.  Parallaxfout

Aangezien de referentielijn van de omhulling en de nonius-maatverdeling 
van de trommel niet op het zelfde vlak 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 2μm.

2.  Meetkracht 
Een constante meetdruk toepassen door de ratelstop te draaien nadat 
u de basis aanraakt met een referentievlak. 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 vier-
maal te draaien.  

3.  Controleer datumpunt
Voor meting en na wijziging van het meetbereik moet u het datumpunt 
controleren. Plaats het meetoppervlak op een plat oppervlak, zoals een 
plaat met een precisieoppervlak en pas de juiste meetdruk toe. Daarna 
moet u zorgen dat de nullijn van de stelbus samenvalt met de referen-
tielijn van de huls. Als de uitgelezen waarde verschilt van die van de 
meetblokken etc. moet u de volgende afstelling uitvoeren.    
(1) Bereik: 0 – 25mm 
(2) Bereik: 25 – 50 of hoger 
a: Referentievlak
b: Meetblokken

[3]  Nulinstelling
BELANGRIJK
•	 Gebruik	 een	 eindmaat	 die	 regelmatig	 geïnspecteerd	 wordt	 of	 een	

standaard	 voor	 de	 nulinstelling	van	de	buitenschroefmaat	om	het	
nulpunt	van	dit	instrument	af	te	stellen.

•	 Gebruik	 dezelfde	 oriëntatie	 en	 condities	 voor	 de	 nulinstelling	 en	 de	
meting,	waarbij	u	onderstaande	stappen	in	acht	neemt.

1. Veeg het te gebruiken eindmaat en de meetvlakken grondig schoon.
2. Controleer of het meetvlak  en de plaat van het precisieoppervlak zacht 

contact maken, verdraai de ratelaanslag en pas de meetdruk toe om de 
schaal uit te lezen.

3. Als de uitgelezen waarde nul is, of anders dan de uitkomst van de meth-
ode met de meetblokken, moet de volgende afstelling worden uitgevoerd.

Serie 128
(1)  Afwijking binnen ±0,01mm 

 Klem de spil na controleren van het datumpunt en lijn de referentielijn 
van de huls uit op de nullijn van de stelbus door de huls te draaien met 
de meegeleverde inbussleutel in de opening achter de referentielijn van 
de huls.

(2)  Afwijking buiten ±0,01mm
1)  Klem de spil na het controleren van het datumpunt.
2)  Draai de ratelaanslag los, door deze te verdraaien met de 

meegeleverde inbussleutel in de opening bij de ratelaanslag. Houd de 
stelbus met uw vingers vast. 

3)  Duw de stelbus naar de ratelaanslag en verdraai de stelbus, zodat de 
nullijn van de stelbus uitgelijnd staat op de referentielijn van de huls. 

4)  Duw de stelbus zacht terug tegen de huls. Schroef de ratelstop naar 
binnen met de inbussleutel. Houdt daarbij de stelbus vast met uw 
vingers.

5)  Maak de klem los.

Serie 129
(3)  Afwijking binnen ±0,01mm 

 Klem de spil na controleren van het datumpunt en lijn de referentielijn 
van de huls uit op de nullijn van de stelbus door de huls te draaien met 
de meegeleverde inbussleutel in de opening achter de referentielijn van 
de huls.

(4)  Afwijking buiten ±0,01mm
1)  Klem de spil na het controleren van het datumpunt.
2)  Terwijl u de stelbus met uw vingers vasthoudt, moet u de dop van de 

stelbus losschroeven. Draai daarna de bevestigingsmoer van de stel-
bus los, door deze te verdraaien met de meegeleverde inbussleutel, 
gestoken in de opening van de contramoer van de stelbus.

3)  Duw de stelbus naar de contramoer van de stelbus en verdraai de 
stelbus zodat de nullijn van de stelbus staat uitgelijnd op de referen-
tielijn van de huls.

4)  Duw de stelbus zacht terug in de richting van de huls. Draai de con-
tramoer van de stelbus vast met de sleutel terwijl u de stelbus met uw 
vingers vasthoudt.

5)  Schroef de dop van de stelbus op de stelbus vast en draai de klem 
los.

(5)  Datumafstelling van stang
 De stangen zijn op datum afgesteld voor verzending. Daarom moet u 

zich onthouden van verdere afstelling, tenzij een afwijking wordt ontdekt 
bij de volgende controle. Eerst moet u controleren of het datumpunt 
goed is ingesteld, met gebruikmaking van de 0 – 25mm stang, terwijl 
u kijkt naar [3] (3) of [3] (4). Controleer daarna het datumpunt met ge-
bruikmaking van een stang van een maat die voor metingen is bestemd. 
Als een afwijking wordt ontdekt, moet u de volgende stappen uitvoeren.  

• Positieve afwijking    

1) Schroef de dop van de stelbus los, terwijl u de stelbus met uw 
vingers vasthoudt.

2) Trek de stang uit de stelbus.
3) Plaats de twee sleutels op de stangkraag en contramoer. Draai daarna 

de contramoer ongeveer een halve slag in de richting van pijl L. 
afgebeeld in de figuur.

4) Draai de twee stelschroeven op de stangkraag los met de bijgeleverde 
inbussleutel, duw de stangkraag naar de contramoer en draai de twee 
instelschroeven zacht aan op dat punt.

5) Plaats de twee sleutels op de stangkraag en de contramoer. Verdraai 
de contramoer in de richting van pijl T als afgebeeld. 

6) Als de afstelling van de stang voltooid is moet u de twee instelschro-
even van de stangkraag stevig vastdraaien. 

7) Zet de stang in de micrometer en draai de dop van de stelbus vast.
8) Tenslotte moet u het datumpunt opnieuw controleren. Als afstelling 

vereist is, moet u bovenstaande stappen opnieuw uitvoeren.

• Negatieve afwijking (stap 1 en 2 zijn gelijk als bij 
“Positieve afwijking”)    

3) Draai de twee instelschroeven op de stangkraag los met de bi-
jgeleverde inbussleutel (fig. [3] 3. (5)4)) .

4) Plaats de twee sleutels op de stangkraag en de contramoer. Verdraai 
de contramoer in de richting van pijl T als afgebeeld. De stangkraag 
verschuift in de richting van pijl G als de contramoer wordt verdraaid.

 Daarna zijn de procedures hetzelfde als stappen 6 t/m 8 in de “Posi-
tieve afwijking”.

Opmerking
•	 Veeg	 stof,	 zaagsel	 en	 vocht	 van	 het	 contactgedeelte	 van	 de	 stang-

kraag	en	het	spiloppervlak,	anders	kan	dit	een	afwijking	veroorzaken.
•	 Controleer	 het	 datumpunt	 na	 temperatuurcompensatie.	 Als	 de	 stang	

langdurig	 wordt	 vastgehouden	 zal	 dit	 uitzetting	 van	 de	 stang	 vero-
orzaken	en	de	datumafstelling	onnauwkeurig	maken.

•	 Zorg	dat	u	de	datumafstelling	uitvoert	als	de	stang	wordt	vervangen.

[4]  Meetbereik veranderen
Serie 129  (meetbereik kan niet worden veranderd voor Serie 128.) 
(1) Schroef de dop van de stelbus los, terwijl u de stelbus met uw vingers 

vasthoudt.
(2) Trek de stang uit de stelbus en plaats daar een stang van de juiste afmet-

ingen.
(3) Schroef de dop op de stelbus, terwijl u de stelbus met uw vingers vast-

houdt.  

[5]  Hoe af te lezen
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.
　　 Huls 17,5 (1) ongeveer + 1μm

           Trommel     ,37             (2) ongeveer + 2μm　　

            Aflezen 17,87 mm a : Huls

  b : Trommel

[6]  SPECIFICATIES
• Afwijking van het instrument (20°C) : ±3mm (Serie 128)
• Bedrijfstemperatuur              : 5°C tot 40°C
• Opslagtemperatuur              : –10°C tot 60°C
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PRECAUCIONES PARA SEGURIDAD
Para la seguridad del operador, use este instrumento 
conforme a las instrucciones y especificaciones que se dan en este 
Manual de Usuario.

Nota sobre ley de exportación
Usted debe de aceptar no cometer acto que, directa o indirecta-
mente, viole cualquier ley o regulación de Japón o su país, o cual-
quier otro tratado internacional, relacionado con exportación o re-
exportación de cualquier productos.

La	 punta	 de	 este	 micrómetro	 es	 f i losa.	
Manipúlelo	 con	 precaución	 para	 que	 no	 se	
lastime.

IMPORTANTE
•	 No	desmonte	ni	modifique	este	instrumento,	ya	que	eso	podría	dañar	el	

instrumento.
•	 No	 utilice	 ni	 guarde	 el	 micrómetro	 en	 lugares	 donde	 se	 produzcan	

cambios	bruscos	de	temperatura.	Antes	de	usar	el	micrómetro	esta-
bilícelo	térmicamente	a	la	temperatura	ambiente.

•	 No	guarde	el	micrómetro	en	un	ambiente	con	humedad	o	polvo.
•	 En	caso	de	utilizar	el	micrómetro	en	un	lugar	en	el	que	pueda	recibir	

directamente	 salpicaduras	 de	 refrigerante	 o	 similar,	 aplique	 medidas	
antioxidantes	después	del	uso.	El	óxido	puede	producir	 fallos	de	fun-
cionamiento	del	dispositivo.

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

•	 Antes	de	realizar	la	medición,	ajuste	el	origen.
•	 Elimine	el	polvo,	las	rebabas	y	humedad	del	instrumento	después	de	

su	uso.

Observe las ilustraciones de la izquierda mientras lee las instrucciones. 
Consulte “[1] Nombre de las piezas” para conocer el nombre de las piezas 
de la ilustración.

[1]  Nombre de las piezas
1. Varilla  2. Tornillo 3. Base 4. Cilindro
5. Tambor 6. Tapa del tambor 7. Línea de referencia 
8. Fijación 9. Collar de la varilla 10. Tuerca
11. Tuerca de sujeción 12. Tornillo de ajuste
13. Trinquete  14. Llave de ajuste del cero
15. Llave de ajuste del cero 16. Llave Allen

[2]  PRECAUCIONES DE USO
1.  Error de paralaje

Ya que la línea de referencia del cilindro y las graduaciones del tambor 
no se encuentran en el mismo plano, el punto medido en el tambor varía 
al cambiar el punto de vista, causando un error de paralaje. Por tanto, es 
necesario alinear la linea de visión directamente a la línea de referencia 
del cilindro desde el mismo punto de visión.
Si se cambia el punto de vista como se muestra en la figura [2]-1 se 
produce un error de paralaje de unos 2μm.

2.  Fuerza de medición 
Aplique una fuerza de medición constante girando el trinquete después 
de que la base entre en contacto con el plano de referencia. La fuerza 
de medición adecuada puede confirmarse colocando la superficie de 
medición sobre la pieza, se detiene y luego haga girar el trinquete con 
los dedos tres o cuatro veces. 

3.  Comprobar el punto de referencia
Antes de medir y después de cambiar el intervalo de medición, com-
pruebe el punto de referencia. Fije la superficie de medición sobre una 
superficie plana, tal como una superficie plana de referencia, y aplique 
una fuerza de medición adecuada. Asegúrese luego de que la línea cero 
del tambor coincida con la línea de referencia del cilindro. Si el valor 
obtenido difiere de los bloques de calibración, etc., realice los ajustes 
siguientes.    
(1) Intervalo: 0 – 25mm 
(2) Intervalo: 25 – 50 o superior
a: Plano de referencia
b: Bloques de calibración

[3]  AJUSTE DEL PUNTO CERO
IMPORTANTE
•	 Para	ajustar	el	punto	cero	de	este	dispositivo,	use	un	bloque	de	mi-

crómetro	o	una	base	patrón	calibrado	que	se	revise	periódicamente.
•	 Aplique	la	misma	orientación	y	las	mismas	condiciones	para	el	ajuste	

cero	y	la	medición,	siguiendo	los	pasos	abajo	indicados.	

1. Limpie minuciosamente el micrómetro a utilizar y la superficie de 
medición.

2. Confirme que la cara de medición y la placa de la superficie plana de 
referencia entren ligeramente en contacto, gire el trinquete, y aplique 
luego una fuerza de medición para obtener una lectura en el tambor.

3. Si el valor obtenido no es cero o difiere del valor de los bloques patrón, 
realice el ajuste siguiente.

Serie 128
(1)  Desviación dentro de ±0,01mm 

 Sujete el husillo tras comprobar el punto de referencia y alinee la línea 
de referencia del cilindro a la línea cero del tambor girando el cilindro 
con la llave suministrada introducida en el orificio detrás de la línea de 
referencia del cilindro.

(2)  Desviación fuera de ±0,01mm
1)  Sujete el husillo tras comprobar el punto de referencia.
2)  Afloje el trinquete girándolo con la llave suministrada introducida en 

el orificio junto al trinquete. Sujete el tambor con los dedos. 
3)  Empuje el tambor hacia el trinquete y gire el trinquete de modo que la 

línea cero del tambor se alinee con la línea de referencia del cilindro. 
4)  Empuje el tambor ligeramente de nuevo hacia el cilindro. Atornille el 

trinquete con la llave, sujetando el tambor con los dedos.
5)  Afloje la sujeción.

Serie 129
(3)  Desviación dentro de ±0,01mm

 Sujete el husillo tras comprobar el punto de referencia y alinee la 
línea de referencia del manguito a la línea cero del tambor girando el 
manguito con la llave suministrada introducida en el orificio detrás de la 
línea de referencia del manguito.

(4)  Desviación fuera de ±0,01mm
1)  Sujete el husillo tras comprobar el punto de referencia
2)  Sujetando el tambor con los dedos, desenrosque la tapa del tambor. 

Afloje la tuerca de fijación del tambor girándola con la llave suminis-
trada introducida en el orificio de la tuerca de fijación del tambor.

3)  Empuje el tambor hacia la tuerca de fijación del tambor y gire el 
tambor de modo que la línea cero del tambor se alinee con la línea de 
referencia del cilindro.

4)  Empuje el tambor ligeramente de nuevo hacia el cilindro. Apriete la 
tuerca de fijación del tambor con la llave sujetando el tambor con los 
dedos.

5)  Enrosque la tapa del tambor en el tambor, y afloje la sujeción.
(5)  Ajuste de la referencia de la varilla
 Antes del envío se ha ajustado la referencia de las varillas, por lo que no 

es necesario ajustarlas de nuevo a menos que se detecte una desviación 
al realizar la comprobación siguiente. Primero, compruebe que el punto 
de referencia esté correctamente ajustado utilizando una varilla de 0 – 
25mm y consultando los apartados [3] (3) o [3] (4). Compruebe luego 
el punto de referencia con una varilla del tamaño adecuado para la 
medición. Si se detecta desviación, realice los pasos siguientes. 

• Desviación positiva    

1) Desenrosque la tapa del tambor, sujetando el tambor con los dedos.
2) Extraiga la varilla del tambor.
3) Primero, coloque dos llaves en el collar de la varilla y en la tuerca de 

sujeción respectivamente. Luego, gire la tuerca de sujeción media 
vuelta en la dirección indicada por la flecha L mostrada en la figura.

4) Afloje los dos tornillos de ajuste en el collar de la varilla con la llave 
Allen suministrada, empuje el collar de la varilla hacia la tuerca de 
sujeción y apriete ligeramente los dos tornillos de ajuste en ese 
punto.

5) Coloque las dos llaves en el collar de la varilla y en la tuerca de 
sujeción respectivamente. Gire la tuerca de sujeción en la dirección 
indicada por la flecha T mostrada en la figura. 

6) Una vez completado el ajuste de la varilla, apriete los dos tornillos de 
ajuste firmemente en el collar de la varilla. 

7) Coloque la varilla en el micrómetro y apriete firmemente la tapa del 
tambor.

8) Por último, compruebe de nuevo el punto de referencia. Si se requi-
ere ajuste, repita los procedimientos arriba descritos.

• Desviación negativa (Los pasos 1 y 2 son los mis-
mos que para la “Desviación positiva”)    

3) Afloje los dos tornillos de ajuste en el collar de la varilla con la llave 
Allen suministrada (Fig, [3] 3. (5)4)).

4) Coloque las dos llaves en el collar de la varilla y en la tuerca de 
sujeción respectivamente. Gire la tuerca de sujeción en la dirección 
indicada por la flecha T mostrada en la figura. El collar de la varilla 
se mueve en la dirección indicada por la flecha G al girar la tuerca de 
sujeción.

 Después, el procedimiento es el mismo que los pasos 6 a 8 de la 
“Desviación positiva”.

Nota
•	 Elimine	 el	 polvo,	 las	 virutas	 de	 corte	 y	 la	 humedad	 de	 la	 parte	 de	

contacto	del	collar	de	la	varilla	y	 la	superficie	del	husillo,	de	lo	con-
trario	podría	causar	una	desviación.

•	 Compruebe	 el	 punto	 de	 referencia	 tras	 la	 compensación	 de	 la	 tem-
peratura.	Si	la	varilla	se	sujeta	mucho	tiempo,	causará	expansión	de	la	
varilla	y	perjudicará	el	ajuste	de	la	referencia.

•	 Asegúrese	de	realizar	el	ajuste	de	la	referencia	al	cambiar	la	varilla.

[4]  Cambio del intervalo de medición
Serie 129  (El intervalo de medición no puede cambiarse para la serie 128.) 
(1) Desenrosque la tapa del tambor, sujetando el tambor con los dedos.
(2) Extraiga la varilla del tambor y coloque una varilla del tamaño adecuado.
(3) Enrosque la tapa del tambor en el tambor sujetando el tambor con los 

dedos.  

[5]  COMO SE REALIZA LA LECTURA
En el ejemplo de abajo se muestra la lectura para una lectura mínima especi-
ficada de 0.01
mm. Al ganar experiencia y habilidad podrá realizar una lectura hasta 0.001 
mm como se indica.
　　 Cilindro  17.5 (1) aprox. + 1μm

           Tambor      .37      (2) aprox. + 2μm

            Lectura  17.87 mm a : Cilindro

   b : Tambor

[6]  ESPECIFICACIONES
• Error instrumental (20°C)             : ±3mm (Serie 128)
• Temperatura de operación            : De 5°C a 40°C grados
• Temperatura de almacenamiento  : –10°C a 60°C grados
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WAARSCHUWINGADVERTENCIA

MESURE DE SECURITE
Pour assurer des l’utilisation en toute sécurité, 
utiliser les instruments conformément aux instructions et aux 
explications données dans ce manuel d’utilisation.

Notes sur les règles d’export
Vous devez accepter de ne pas commettre d’action qui directe-
ment ou indirectement, violerait les lois et règlements 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	 à	 le	
manipuler	 avec	 prudence	 pour	 éviter	 de	 vous	
blesser.

IMPORTANT
•	 Ne	 démontez	 pas	 l’appareil.	 Ne	 modifiez	 pas	 cet	 instrument.	Vous	

risqueriez	de	l’endommager.
•	 Veillez	 à	 ne	 pas	 utiliser	 ni	 ranger	 le	 micromètre	 dans	 des	 sites	 où	

la	 température	 est	 susceptible	 de	 changer	 brusquement.	 Avant	 de	
l’utiliser,	 maintenez	 le	 micromètre	 à	 une	 température	 proche	 de	 la	
température	ambiante.

•	 Ne	 rangez	 pas	 le	 micromètre	 dans	 un	 environnement	 humide	 ou	
poussiéreux.

•	 Lors	de	l’utilisation	du	micromètre	à	une	position	à	laquelle	il	peut	être	
éclaboussé	directement	par	du	 liquide,	etc.,	appliquez	des	mesures	
contre	la	rouille	après	utilisation.	L’apparition	de	rouille	peut	entraîner	
un	dysfonctionnement	du	dispositif.

•	 Evitez	les	chocs,	n’appliquez	pas	de	force	excessive	sur	le	mi	cromètre	
et	veillez	à	ne	pas	le	faire	tomber.

•	 Procédez	toujours	au	réglage	avant	de	mesurer..
•	 Après	 l’emploi,	 essuyez	 la	 poussière,	 les	 copeaux	 et	 les	 traces	

d’humidité	de	l’instrument.

Reportez-vous aux illustrations à gauche lors de la lecture de ce manuel. 
Reportez-vous à “[1] Nom de chaque pièce” pour ce qui est du nom des 
pièces des illustrations.

[1]  Nom de chaque pièce
1. Tige 2. Touche mobile 3. Embase 4. Douille
5. Tambour 6. Capuchon de tambour 7. Ligne de référence 
8. Dispositif de blocage 9. Entretoise 10. Ecrou  
11. Ecrou de réglage 12. Vis de réglage
13. Limiteur de couple 14. Clé 15. Clé 
16. Clé Allen

[2]  Précautions d’usage
1.  Erreur de parallaxe

Comme la ligne de référence de la douille et du tambour ne sont pas sur 
le même plan,
le point de mesure sur le tambour varie suivant l’axe de visée entrainant 
une erreur de parallaxe. Il est donc nécessaire de faire la lecture perpen-
diculairement à la ligne de référence.
Quand la visée est faite [2]-1,une erreur maxi de 2 μm peut être faite.

2.  Force de mesure 
Appliquez une force de mesure constante en tournant la friction après le 
contact de la tige avec le plan de référence. 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 la friction 
trois ou quatre fois. 

3.  Réglage du point de référence
Réglez le point de référence avant la mesure et après le changement de 
la tige de mesure. Réglez la surface de mesure sur une surface plate telle 
qu’un marbre de précision et appliquez une force de mesure appropriée. 
Ensuite, veillez à ce que la ligne du zéro du tambour coïncide avec la 
ligne de référence de la douille. Si la valeur lue diffère des cales étalons, 
etc., effectuez le réglage suivant.    
(1) Plage: 0 – 25 mm 
(2) Plage: 25 – 50 ou plus 
a: plan de référence
b: cales étalons

[3]  Réglage du point zéro
IMPORTANT
•	 Utilisez	une	cale	étalon	vérifiée	périodiquement	ou	une	cale	étalon	de	

référence	pour	le	micromètre	pour	régler	le	point	zéro	de	ce	dispositif.
•	 Appliquez	 la	 même	 orientation	 et	 les	 mêmes	 conditions	 pour	 le	 ré-

glage	du	zéro	et	la	mesure	en	observant	les	étapes	ci-dessous.	

1. Essuyez minutieusement la cale à utiliser et la face de mesure.
2. Confirmez que la face de mesure et le marbre de précision entrent 

doucement en contact, faites tourner la friction et appliquez ensuite 
une force de mesure pour lire l’indicateur.

3. Si la valeur lue est zéro ou diffère de la méthode des cales étalons, 
effectuez le réglage suivant.

Série 128
(1)  Ecart dans les ±0,01 mm 

Serrez la broche après avoir contrôlé le point de référence et alignez 
la ligne de référence de la douille avec la ligne du zéro du tambour en 
tournant la douille avec la clé fournie placée dans le trou derrière la 
ligne de référence de la douille.

(2)  Ecart hors de ±0,01 mm
1)  Serrez la broche après avoir contrôlé le point de référence.
2)  Desserrez la friction en la faisant tourner avec la clé fournie placée 

dans le trou à côté de la friction. Maintenez le tambour avec vos 
doigts. 

3)  Poussez le tambour vers la friction et faites tourner le tambour de 
sorte que la ligne du zéro du tambour soit alignée avec la ligne de 
référence de la douille. 

4)  Repoussez le tambour légèrement vers la douille. Vissez la friction 
avec la clé en maintenant le tambour avec vos doigts.

5)  Desserrez le dispositif de blocage.

Série 129
(3)  Ecart dans les ±0,01 mm 

Serrez la broche après avoir contrôlé le point de donnée et alignez 
la ligne de référence de la douille avec la ligne du zéro du tambour en 
tournant la douille avec la clé fournie placée dans le trou derrière la 
ligne de référence de la douille.

(4)  Ecart hors de ±0,01 mm
1)  Serrez la broche après avoir contrôlé le point de donnée.
2)  Dévissez le capuchon du tambour tout en maintenant le tambour avec 

vos doigts. Desserrez ensuite l’écrou de réglage du tambour en le 
faisant tourner avec la clé fournie placée dans le trou sur l’écrou de 
fixation du tambour.

3)  Poussez le tambour vers l’écrou de réglage du tambour et faites 
tourner le tambour de sorte que la ligne du zéro du tambour soit 
alignée avec la ligne de référence de la douille.

4)  Repoussez le tambour légèrement vers la douille. Serrez l’écrou de 
fixation du tambour avec la clé tout en maintenant le tambour avec 
vos doigts.

5)  Vissez le capuchon du tambour dans le tambour et desserrez le 
dispositif de blocage.

(5)  Réglage du point de donnée de la tige
Le point de donnée des tiges a été réglé avant l’expédition, abstenez-
vous d’effectuer un nouveau réglage sauf si un écart est détecté lors 
du contrôle suivant. Vérifiez d’abord que le point de référence est réglé 
correctement en utilisant la tige de 0 - 25 mm en vous reportant à [3] (3) 
ou [3] (4), puis contrôlez le point de référence à l’aide d’une tige d’une 
taille prévue pour la mesure. Si un écart est détecté, effectuez les étapes 
suivantes.  

• Ecart positif     

1) Dévissez le capuchon du tambour en maintenant le tambour avec vos 
doigts.

2) Retirez la tige du tambour.
3) Placez d’abord deux clés sur l’entretoise et l’écrou de réglage respec-

tivement. Ensuite, tournez l’écrou de réglage d’environ un demi-tour 
dans la direction de la flèche L indiquée dans la figure.

4) Desserrez les deux vis de réglage sur l’entretoise en utilisant la clé 
Allen fournie, poussez l’entretoise vers l’écrou de réglage et serrez 
légèrement les deux vis régulatrices à ce point.

5) Placez les deux clés sur l’entretoise et l’écrou de fixation respective-
ment. Tournez l’écrou de réglage dans la direction de la flèche T 
comme indiqué dans la figure. 

6) Si le réglage de la tige est terminé, serrez bien les deux vis régula-
trices sur le collier de tige. 

7) Réglez la tige dans le micromètre et serrez bien le capuchon du 
tambour.

8) Contrôlez enfin à nouveau le point de référence. Si le réglage est 
nécessaire, répétez les procédures ci-dessus.

• Ecart négatif (les étapes 1 et 2 sont les mêmes que 
celles de “Ecart positif”)    

3) Desserrez les deux vis de réglage sur l’entretoise en utilisant la clé 
Allen fournie (Fig, [3] 3. (5)4)).

4) Placez les deux clés sur l’entretoise et l’écrou de réglage respective-
ment. Tournez l’écrou de réglage dans la direction de la flèche T 
comme indiqué dans la figure. L’entretoise se déplace dans la direc-
tion de la flèche G lorsque l’écrou de réglage est tourné.

 Ensuite, les procédures sont identiques à celles de l’étape 6 à 8 dans 
l’“écart positif”.

Remarque
•	 Essuyez	la	poussière,	les	copeaux	et	l’humidité	de	la	partie	de	contact	

de	l’entretoise	et	de	la	surface	de	la	broche,	sinon,	cela	peut	provoquer	
l’écart.

•	 Contrôlez	 le	point	de	donnée	après	 la	compensation	de	température.	
Si	 la	 tige	 est	 maintenue	 pendant	 une	 longue	 durée,	 cela	 provoque	
l’expansion	de	la	tige	et	détériore	le	réglage	du	point	de	référence.

•	 Veillez	 à	 effectuer	 le	 réglage	 du	 point	 de	 donnée	 lorsque	 la	 tige	 est	
remplacée.

[4]  Changement de la plage de mesure
Série 129  (La plage de mesure ne peut pas être changée pour la série 128.) 
(1)  Dévissez le capuchon du tambour tout en maintenant le tambour avec 

vos doigts.
(2)  Retirez la tige du tambour et réglez une tige de la taille appropriée.
(3)  Vissez le capuchon du tambour dans le tambour tout en maintenant le 

tambour avec vos doigts.  

[5]  Comment lire
L’exemple montre la lecture d’un minimum de 0,01 m. Avec de l’expérience, 
vous serez capable d’apprécier la lecture à 0,001 mm.
　　 Douille 17,5 (1) environ + 1μm

           Tambour     ,37            (2) environ + 2μm　　

            Lecture 17,87 mm a : Douille

  b : Tambour

[6]  CARACTERISTIQUES TECHNIQUES
• Erreur instrumentale (20°C)          : ±3mm (Série 128)
• Temperature de fonctionnement   : 5°C à 40°C
• Temperature de stockage            : –10°C à 60°C

Mitutoyo Corporation
Kawasaki, Japan
http://www.mitutoyo.co.jp
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User’s Manual
No.99MAA024M
128, 129 Series

SÅKERHETSÅTGÅRDER
För att säkerställa användarens säkerhet, använd  
mikrometern i enlighet med riktlinjer och specifikationer i denna 
manual.

Ang. exportrestriktioner
Ni skall samtycka till att inte begå någon handling som på något 
sätt, direkt eller indirekt, strider mot japanska, eller lokala, lagar 
och bestämmelser såväl som andra internationella överenskom-
melser gällande export eller vidareexport av Mitutoyos produkter.

Spetsen	 på	 mikrometerns	 kontaktpunkt	 är	 vass.	
Hantera	den	varsamt	så	att	du	inte	river	dig.

VIKTIGT
•	 Montera	 inte	 isär.	 Modifiera	 inte	 instrumentet.	 Det	 kan	 skada	 instru-

mentet.
•	 Använd	eller	förvara	inte	mikrometern	på	platser	där	temperaturen	än-

dras	drastiskt.	Före	användning	ska	mikrometern	termiskt	stabiliseras	
vid	rumstemperatur.

•	 Förvara	inte	mikrometern	i	en	fuktig	eller	dammig	miljö.
•	 När	mikrometern	används	i	ett	 läge	där	den	kan	utsättas	för	direkt	

stänk	 av	 kylvätska	eller	 liknande,	måste	 rostskyddsmedel	appliceras	
direkt	efter	användning.	Förekomst	av	rost	kan	leda	till	funktionsstörn-
ingar	i	apparaten.

•		 Utsätt	 inte	 mikrometern	 för	 plötsliga	 stötar	 inklusive	 fall	 eller	 stora	
krafter.

•		 Utför	alltid	nollpunktsinställning	innan	du	mäter.
•	 Torka	av	damm,	skärspån	och	fukt	från	instrumentet	efter	användning.

Se illustrationerna på andra sidan när du läser den här bruksanvisningen. Se 
“[1] Delarnas benämning” för namnen på delarna i illustrationerna.

[1]  Delarnas benämning
1. Rör  2. Spindel 3. Bas 4. Hylsa  
5. Mättrumma 6. Mättrummans låshylsa 7. Referenslinje
8. Hållare 9. Rörkrage 10. Mutter 11. Spännmutter
12. Inställningsskruv 13. Friktionsknopp 
14. Nyckel 15. Nyckel 16. Insexnyckel

[2]  Försiktighetsåtgärder vid användning
1.  Parallaxfel

När hylsans referenslinje och graderingarna på mättrumman inte ligger 
på samma nivå,
kommer den mätta punkten på mättrumman att variera när man byter 
betraktningspunkt, vilket orsakar parallaxfel. Det är därför nödvändigt att 
rikta in siktlinjen rakt mot hylsans referenslinje från samma betraktning-
spunkt.
När betraktningspunkten skiftar enligt bild [2]-1, kommer ett parallaxfel 
om ca. 2μm att
uppstå.

2.  Mätkraft 
Tillämpa konstant mättryck genom att vrida låsanordningen efter kontakt 
med basen genom ett referensplan. Genom att placera mätytan försiktigt 
på arbetsstycket, efter att det har stannat, och sedan använda fingrarna 
för att rotera spärranordningen tre eller fyra gånger, kan man bekräfta att 
rätt mätkraft används.  

3.  Kontrollera nollpunkten
Före mätning och efter att man ändrat mätområdet ska man kontrollera 
nollpunkten. Ställ in mätytan mot en plan yta såsom ett mätbord och 
tillämpa lämpligt mättryck. Kontrollera sedan att mättrummans nollinje 
stämmer överens med hylsans referenslinje. Om det avlästa värdet av-
viker från passbitarna etc., genomför följande justering.    
(1) Område: 0 – 25 mm 
(2) Område: 25 – 50 eller mer 
a: Referensplan
b: Passbitar

[3]  Zero point adjustment
VIKTIGT
•	 Använd	en	regelbundet	kontrollerad	passbit	eller	likare	för	mikrometer	

för	nollpunktsjustering,	för	att	justera	utrustningens	nollpunkt.
•	 Använd	 samma	 läge	 och	 förhållanden	 för	 nollpunktsjustering	

och	mätning,	genom	att	följa	nedanstående	steg.

1. Torka noga av det instrument som ska användas och mätytan.
2. Bekräfta att mätytan och mätbordet har mjuk kontakt, rotera låsanor-

dningen, tillämpa mättryck och avläs skalan.
3. Om det avlästa värdet är noll eller skiljer sig från kalibreringsblockens 

metod, gör följande justering.

Serie 128
(1)  Avvikelse inom ±0,01 mm  
 Spänn fast spindeln efter att ha kontrollerat nollpunkten och ställ 

in hylsans referenslinje så att den överensstämmer med mättrummans 
nollinje genom att vrida på hylsan med den medföljande nyckeln. Plac-
era nyckeln i hålet bakom hylsans referenslinje.

(2)  Avvikelse utanför ±0,01 mm
1)  Spänn fast spindeln efter att ha kontrollerat nollpunkten.
2)  Lossa låsanordningen genom att rotera den med den medföljande 

nyckeln. Placera nyckeln i hålet bredvid låsanordningen. Håll mät-
trumman med fingrarna. 

3)  Tryck mättrumman mot låsanordningen och rotera mättrumman så 
att mättrummans nollinje stämmer överens med referenslinjen på 
hylsan. 

4)  Tryck mättrumman en aning tillbaka mot hylsan. Håll mättrumman 
med fingrarna och skruva i låsanordningen med nyckeln.

5)  Lossa hållaren.

Serie 129
(3)  Deviation within ±0.01mm
 Spänn fast spindeln efter att ha kontrollerat nollpunkten och ställ 

in hylsans referenslinje så att den överensstämmer med mättrummans 
nollinje genom att vrida på hylsan med den medföljande nyckeln. Plac-
era nyckeln i hålet bakom hylsans referenslinje.

(4)  Avvikelse utanför ±0,01 mm
1)  Spänn fast spindeln efter att ha kontrollerat nollpunkten.
2)  Håll mättrumman med fingrarna och skruva loss mättrummans 

låshylsa. Lossa sedan mättrummans fästmutter genom att vrida den 
med den medföljande nyckeln. Sätt nyckeln i hålet på mättrummans 
fästmutter.

3)  Tryck mättrumman mot mättrummans fästmutter och rotera mät-
trumman så att mättrummans nollinje stämmer överens med refer-
enslinjen på hylsan.

4)  Tryck mättrumman en aning tillbaka mot hylsan. Dra åt mättrum-
mans fästmutter med nyckeln medan du håller mättrumman med 
fingrarna.

5)  Skruva i mättrummans låshylsa i mättrumman och lossa hållaren.
(5)  Nollpunktsjustering av rör
 rören har nollpunktsjusterats före leverans, så man ska undvika ytterli-

gare justeringar så länge man inte upptäcker en avvikelse vid följande 
kontroll. Kontrollera först att nollpunkten är korrekt inställd genom att 
använda röret 0 – 25 mm; se [3] (3) eller [3] (4). Kontrollera sedan 
nollpunkten med ett rör av rätt storlek för mätningen. Om en avvikelse 
upptäcks ska man genomföra stegen nedan. 

• Positiv avvikelse    
1) Skruva av mättrummans låshylsa och håll mättrumman med fin-

grarna.
2) Dra ut röret ur mättrumman.
3) Sätt först två nycklar i rörkragen respektive spännmuttern. Vrid 

sedan spännmuttern ca ett halvt varv i riktningen som visas av pilen 
L på bilden.

4) Lossa de två inställningsskruvarna på rörkragen med den medföl-
jande insexnyckeln. Tryck rörkragen mot spännmuttern och dra åt 
de två inställningsskruvarna något.

5) Sätt de två nycklarna i rörkragen respektive spännmuttern. Vrid 
spännmuttern i riktningen som visas av pilen T på bilden. 

6) När justeringen av röret är klar ska man dra åt de två inställn-
ingsskruvarna på rörkragen ordentligt. 

7) Sätt röret i mikrometern och dra åt mättrummans låshylsa ordentligt.
8) Avsluta med att kontrollera nollpunkten på nytt. Om en justering 

krävs ska man upprepa procedurerna ovan.

• Negativ avvikelse (steg 1 och 2 är samma som un-
der “Positiv avvikelse”)    

3) Lossa de två inställningsskruvarna på rörkragen med den medföl-
jande insexnyckeln (Bild [3] 3. (5)4)) .

4) Sätt de två nycklarna i rörkragen respektive spännmuttern. Vrid 
spännmuttern i riktningen som visas av pilen T på bilden. Rörkragen 
rör sig i riktningen som visas av pilen G när man vrider spännmut-
tern.

 Därefter fortsätter man på exakt samma sätt som i steg 6 till 8 
under “Positiv avvikelse”.

Observera
•	 Torka	 bort	 damm,	 sågspån	 och	 fukt	 från	 rörkragens	 kontaktyta	 samt	

spindeln.		Dessa	föroreningar	kan	annars	orsaka	avvikelser.
•	 Kontrollera	nollpunkten	efter	 temperaturkompensation.	Om	röret	hålls	

en	 längre	 tid	 kommer	 röret	 att	 expandera	 och	 nollpunktsjusteringen	
omintetgöras.

•	 Gör	alltid	en	nollpunktsjustering	när	röret	byts.

[4]  Ändra mätområde
Serie 129  (mätområdet kan inte ändras i serie 128.)  
(1) Håll mättrumman med fingrarna och skruva av mättrummans låshylsa.
(2)  Dra ut röret ur mättrumman och sätt dit ett rör av lämplig storlek.
(3)  Håll mättrumman med fingrarna och skruva i mättrummans låshylsa i 

mättrumman. 

[5]  Så här läser man av
Nedanstående exempel visar hur man läser av den specificerade minimiav-
läsningen om 0,01 mm. Om du har stor erfarenhet eller goda färdigheter har 
du möjlighet att göra en avläsning ner till 0,001 mm.
　　 Hylsa 17,5 (1) ca. + 1μm
          Mättrumma     ,37            (2) ca. + 2μm　　

          Avläsning 17,87 mm a : Hylsa
  b : Mättrumma

[6]  SPECIFIKATIONER
• Instrumentets felvisning (20°C) : ±3mm (Serie 128)
• Drifttemperatur : 5°C till 40°C
• Förvaringtemperatur : –10°C till 60°C

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

PRECAUZIONI DI SICUREZZA
Per la sicurezza dell’operatore, utilizzare lo strumento in
conformità alle direttive e specifiche fornite in questo manuale 
d’uso.

Note sulle Norme di Esportazione
Rimane implicito che vi impegnerete e sarete d’accordo a non 
compiere alcuna azione che, diretta o indiretta, violi leggi o norme 
del Giappone o del vs. Paese, o qualsiasi altro trattato internazion-
ale relativo all’esportazione o riesportazione di qualsiasi prodotto.

Le	 incudini	 di	 questo	 micrometro	 sono	 affilate.	
Maneggiare	con	cura	in	modo	da	non	graffiarsi.

IMPORTANTE
•	 Non	 smontare.	 Non	 modificare	 lo	 strumento.	 Ciò	 potrebbe	 dan-

neggiare	lo	strumento.
•	 Non	utilizzare	e	conservare	il	micrometro	in	luoghi	in	cui	la	tempera-

tura	 varia	 bruscamente.	 Prima	 dell’utilizzo	 stabilizzare	 termica-
mente	il	micrometro	alla	temperatura	ambiente.

•	 Non	conservare	il	micrometro	in	ambienti	umidi	o	polverosi.
•	 Quando	 il	 micrometro	 è	 utilizzato	 in	 una	 posizione	 in	 cui	 potrebbe	

essere	 spruzzato	 direttamente	 di	 refrigerante	 o	 altro	 simile,	 adottare	
dopo	 l’uso	 delle	 misure	 atte	 ad	 evitare	 la	 formazione	 di	 ruggine.	 La	
comparsa	 di	 ruggine	 può	 portare	 ad	 un	 cattivo	 funzionamento	 del	
dispositivo.

•	 Non	sottoporre	il	micrometro	a	colpi	improvvisi	come	una	caduta	o	
una	forza	eccessiva.

•	 Prima	della	misurazione	eseguire	sempre	l’azzeramento.
•	 Dopo	l’utilizzo,	eliminare	polvere,	trucioli	e	condensa	dallo	strumento.

Durante la lettura del manuale, fare riferimento alle immagini riportate sul 
manuale stesso. Fare riferimento a “[1] Nome di ciascuna parte” per il nome 
delle parti delle illustrazioni.

[1]  Nome di ciascuna parte
1. Asta 2. vite micrometrica 3. Base
4. canotto 5. tamburo  
6. Cappuccio del tamburo  7. Linea di riferimento
8. Bloccaggio 9. Collare asta 10. Dado 
11. Dado di bloccaggio 12. Vite di arresto 13. frizione  
14. chiave 15. chiave 16. Chiave per viti Allen

[2]  Precauzioni per l’uso
1.  Errore di parallasse

Poiché la linea di riferimento della bussola e le graduazioni del mani-
cotto non si trovano sullo stesso piano, il punto misurato sul manicotto 
varierà spostando il punto di vista, causando così un errore di paral-
lasse. Perciò, è necessario allineare in maniera diritta la propria linea di 
vista alla linea di riferimento del manicotto dallo stesso punto di vista.
Quando il punto di vista è spostato come in fig. [2]-1, si crea un errore 
di parallasse di circa 2μm.

2.  Forza di misurazione 
Applicare una forza di misurazione costante ruotando la frizione 
d’avanzamento dopo il contatto della base con il piano di riferimento. 
La forza di misurazione adeguata può 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.  

3.  Controllare il punto di riferimento
Prima di misurare e dopo aver cambiato l’asta intercambiabile, control-
lare il punto di riferimento. Appoggiare la superficie di misurazione su 
una superficie piatta come una piastra con superficie di precisione e 
applicare una forza di misurazione appropriata. Poi, assicurarsi che la 
linea dello zero del tamburo coincida con la linea di riferimento della 
bussola. Se il valore letto è diverso dal valore dei blocchetti di riscontro, 
ecc., eseguire la seguente regolazione.     
(1) Intervallo: 0 – 25 mm 
(2) Intervallo: 25 – 50 mm o superiore
a: Piano di riferimento
b: Blocchetti di misurazione

[3]  Regolazione del punto zero

IMPORTANTE
•	 Per	regolare	il	punto	zero	di	questo	dispositivo,	usare	un	blocchetto	di	

misurazione	 ispezionato	 periodicamente	 o	 un	 campione	 per	 la	 rego-
lazione	del	punto	zero.

•	 Applicare	 lo	 stesso	 orientamento	 e	 le	 stesse	 condizioni	 per	
la	 regolazione	 e	 la	 misurazione	 del	 punto	 zero,	 procedendo	
come	indicato	qui	di	seguito.	

1. Pulire accuratamente il misuratore da usare e la superficie di misurazione.
2. Verificare che la superficie di misurazione  e la piastra con superficie di 

precisione si tocchino leggermente , ruotare la frizione d’avanzamento ed 
applicare poi la forza di misurazione per ottenere un valore sull’indicatore.

3. Se il valore letto è zero o differisce dal metodo dei blocchetti di misurazi-
one, eseguire la seguente regolazione.

Serie 128
(1)  Deviazione entro ±0,01mm 
 Stringere l’asta di misurazione dopo aver controllato il punto di riferi-

mento e aver allineato la linea di riferimento della bussola alla linea dello 
zero del tamburo, ruotando la bussola con la chiave fornita, introdotta nel 
foro dietro la linea di riferimento della bussola.

(2)  Deviazione oltre ±0,01mm
1)  Serrare l’asta di misurazione dopo aver controllato il punto di riferi-

mento.
2)  Allentare la frizione d’avanzamento ruotandola con la chiave fornita 

inserita nel foro accanto alla frizione d’avanzamento. Tenere il tam-
buro con le proprie dita. 

3)  Spingere il tamburo contro la frizione d’avanzamento, e ruotare il 
tamburo in modo che la linea dello zero del tamburo sia allineata 
con la linea di riferimento della bussola. 

4)  Spingere il tamburo leggermente indietro verso la bussola. Avvitare 
la frizione d’avanzamento con la chiave tenendo il tamburo con le 
dita.

5)  Allentare il bloccaggio.
Serie 129
(3)  Deviazione entro ±0,01mm 
 Stringere l’asta di misurazione dopo aver controllato il punto di riferi-

mento e aver allineato la linea di riferimento della bussola alla linea dello 
zero del tamburo ruotando la bussola con la chiave fornita introdotta nel 
foro dietro la linea di riferimento della bussola. 

(4)  Deviazione oltre ±0,01mm
1)  Serrare l’asta di misurazione dopo aver controllato il punto di riferi-

mento.
2)  Svitare il cappuccio del tamburo mentre si tiene il tamburo con 

le proprie dita. Allentare poi il dado di fissaggio del tamburo 
ruotandolo con la chiave fornita, inserita nel foro sul dado di fissag-
gio del tamburo.

3)  Spingere il tamburo verso il dado di fissaggio e ruotare il tamburo 
in modo che la linea dello zero del tamburo sia allineata con la linea 
di riferimento della bussola.

4)  Spingere il tamburo leggermente indietro verso la bussola. Strin-
gere il dado di fissaggio del tamburo con la chiave mentre si tiene 
il tamburo con le proprie dita.

5)  Avvitare il cappuccio del tamburo nel tamburo e allentare il bloc-
caggio.

(5)  Regolazione del riferimento dell’asta
 Il riferimento delle aste è stato regolato prima della spedizione per cui 

non è necessario eseguire una nuova regolazione, a meno che non si 
rilevi una deviazione quando si effettua la seguente prova. Inizialmente, 
controllare che il punto di riferimento sia definito correttamente usando 
l’asta di riferimento da 0 – 25 mm, secondo quanto indicato in [3] (3) o [3] 
(4). Controllare poi il punto di riferimento usando un’asta di dimensioni 
adeguata alla misurazione. Se si riscontra una deviazione, procedere 
come segue:  

• Deviazione positiva    
1) Svitare il cappuccio del tamburo tenendo il tamburo con le proprie 

dita.
2) Estrarre l’asta dal tamburo.
3) Dapprima, inserire rispettivamente due chiavi nel collare dell’asta 

e nel dado di fissaggio. Poi, ruotare il dado di fissaggio di circa 
mezzo giro nella direzione della freccia L, rappresentata nella figura.

4) Allentare le due viti di fissaggio sul collare dell’asta usando una 
chiave per viti Allen, spingere il collare dell’asta verso il dado di 
fissaggio e stringere leggermente le due viti di fissaggio in questo 
punto.

5) Inserire le due chiavi rispettivamente nel collare dell’asta e nel dado 
di fissaggio. Ruotare il dado di fissaggio nella direzione della frec-
cia T, come rappresentato nella figura. 

6) Se la regolazione dell’asta è completata, stringere le due viti di 
fissaggio sul collare dell’asta in modo fermo. 

7) Inserire l’asta nel micrometro e fissare in modo fermo il cappuccio 
del tamburo.

8) Al termine, controllare di nuovo il punto di riferimento. Se è neces-
sario, regolare e ripetere le procedure indicate sopra.

• Deviazione negativa (i punti 1 e 2 sono uguali a 
quelli della “Deviazione positiva”)    

3) Allentare le due viti di fissaggio sul collare dell’asta usando la chi-
ave per viti Allen fornita (Fig, [3] 3. (5)4)) .

4) Inserire le due chiavi rispettivamente nel collare dell’asta e nel dado 
di fissaggio. Ruotare il dado di fissaggio nella direzione della freccia 
T, come rappresentato nella figura. Il collare dell’asta si sposta nella 
direzione della freccia G quando si ruota il dado di fissaggio.

 Dopo di ciò, le procedure sono uguali a quelle indicate nei punti da 
6 a 8 di “Deviazione positiva”.

Nota
•	 Eliminare	la	polvere,	i	trucioli	e	la	condensa	dalle	parti	di	contatto	del	

collare	 dell’asta	 e	 dalla	 superficie	 dell’asta	 di	 misurazione.	 In	 caso	
contrario	si	possono	verificare	delle	deviazioni.

•	 Controllare	 il	 punto	 di	 riferimento	 dopo	 la	 compensazione	 della	 tem-
peratura.	Se	 l’asta	è	tenuta	per	molto	tempo,	si	provoca	 l’espansione	
dell’asta	e	si	pregiudica	la	regolazione	del	riferimento.

•	 Assicurarsi	di	effettuare	la	regolazione	del	riferimento	quando	si	sosti-
tuisce	l’asta.

[4]  Modifica dell’intervallo di misurazione
Serie 129  (Per la serie 128, non è possibile modificare l’intervallo di mis-
urazione.)  
(1) Svitare il cappuccio del tamburo tenendo il tamburo con le proprie dita.
(2)  Estrarre l’asta dal tamburo ed inserire un’asta delle dimensioni adeguate.
(3)  Avvitare il cappuccio del tamburo nel tamburo tenendo il tamburo con le 

proprie dita.

[5]  Come leggere
L’esempio indicato sotto rappresenta la lettura di un minimo specificato di 
0,01 mm. Con una maggiore esperienza, si sarà in grado di leggere valori di 
0,001 mm come indicato.
　　 Bussola 17,5 (1) Circa + 1μm
          Manicotto     ,37             (2) Circa + 2μm　　

          Valore letto 17,87 mm a : Bussola
  b : Manicotto

[6]  SPECIFICHE TECNICHE
• Errore strumentale (20°C)            : ±3mm (Serie  128)
• Funzionamento Temperatura        : da 5˚C a 40˚C
• Immagazzinamento Temperatura : da –10˚C a 60˚C

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

Safety Precautions
To ensure operator safety, 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 ex-
port 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.

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	before	

and	after	use.

Refer to the illustrations on the reverse side while reading this manual. Refer 
to “[1] Name of each part” for parts name of the illustrations.

[1]  Name of Each Part
1. Rod  2. Spindle 3. Base 4. Sleeve  

5. Thimble 6.  Thimble cap 7. Reference line   8. Clamp  

9.  Rod collar 10. Nut 11. Clamping nut 12. Setscrew

13. Ratchet stop 14. Wrench 15. Wrench 16. Allen wrench

[2]  Precautions for use
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 
2μm will be caused.

2.  Measuring force 
Apply constant measuring force by turning the ratchet stop after contact-
ing the base with a reference plane. 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.  

3.  Check datum point
Before measurement and after changing the measuring range, check the 
datum point. Set the measuring surface on a flat surface such as a preci-
sion surface plate and apply an appropriate measuring force. Then, make 
sure the zero line of the thimble coincides with the reference line of the 
sleeve. If the read value differs from the Gauge blocks etc., perform the 
following adjustment.    
(1) Range: 0 – 25mm 
(2) Range: 25 – 50 or above 
a: Reference plane
b: Gauge blocks

[3]  Zero point adjustment

IMPORTANT
•	 Use	a	periodically	inspected	gage	block	or	standard	for	micrometer	for	

zero	point	adjustment,	to	adjust	the	zero	point	of	this	device.
•	 Apply	 the	same	orientation	and	conditions	 for	 the	zero	adjust-

ment	and	measurement,	following	the	steps	below.	

1. Thoroughly wipe the gage to be used and the measuring face.
2. Confirm that the measuring face and the precision surface plate 

gently contact, rotate the ratchet stop, and then apply a measuring 
force to read the dial.

3. If the read value is zero or differs from the method of the Gauge blocks, 
perform the following adjustment.

Series 128
(1)  Deviation within ±0.01mm 

Clamp the spindle after checking the datum point and align the reference 
line of the sleeve to the zero line of the thimble by turning the sleeve 
with the supplied key wrench set in the hole behind the reference line of 
the sleeve.

(2)  Deviation out of ±0.01mm
1)  Clamp the spindle after checking the datum point.
2)  Loosen the ratchet stop by rotating it with the supplied wrench set 

in the hole beside the ratchet stop. Hold the thimble in your fingers. 
3)  Push the thimble toward the ratchet stop, and rotate the thimble so 

that the zero line of the thimble is aligned with the reference line of 
the sleeve. 

4)  Push the thimble slightly back to the sleeve. Screw in the ratchet 
stop with the key wrench, holding the thimble in your fingers.

5)  Loosen the clamp.

Series 129
(3)  Deviation within ±0.01mm

Clamp the spindle after checking the datum point and align the reference 
line of the sleeve to the zero line of the thimble by turning the sleeve 
with the supplied key wrench set in the hole behind the reference line of 
the sleeve. 

(4)  Deviation out of ±0.01mm
1)  Clamp the spindle after checking the datum point.
2)  While holding the thimble in your fingers, unscrew the thimble cap. 

Then loosen the thimble fixing nut by rotating it with the supplied 
wrench set in the hole on the thimble fixing nut.

3)  Push the thimble toward the thimble fixing nut, and rotate the 
thimble so that the zero line of the thimble is aligned with the refer-
ence line of the sleeve.

4)  Push the thimble slightly back toward the sleeve. Tighten the 
thimble fixing nut with the wrench while holding the thimble in your 
fingers.

5)  Screw the thimble cap into the thimble, and loosen the camp.
(5)  Datum adjustment of rod

The rods have been datum-adjusted before shipment, so, refrain from 
further adjustment unless a deviation is found in the following check. 
First, check that the datum point is set properly using the 0 – 25mm rod 
referring to [3] (3) or [3] (4), then check the datum point using a rod of 
size intended for measurement. If deviation is found, perform the follow-
ing steps. 

• Positive deviation    
1) Unscrew the thimble cap, holding the thimble in your fingers.
2) Pull the rod out from the thimble.
3) First, set two wrenches to the rod collar and the clamping nut 

respectively. Then, rotate the clamping nut about a halfway round in 
the direction of arrow L. shown in the figure.

4) Loosen the two setscrews on the rod collar using the supplied Allen 
wrench, push the rod collar toward the clamping nut and tighten the 
two setscrews slightly at that point.

5) Set the two wrenches to the rod collar and the clamping nut respec-
tively. Rotate the clamping nut in the direction of arrow T as shown 
in the figure. 

6) If rod adjustment is complete, tighten the two setscrews on the rod 
collar securely. 

7) Set the rod in the micrometer and securely tighten the thimble cap.
8) Finally, check the datum point again. If the adjustment is required, 

repeat the procedures above.

• Negative deviation (Step 1 and 2 are the same as 
“Positive deviation”)   

3) Loosen the two setscrews on the rod collar using the supplied Allen 
wrench (Fig, [3] 3. (5)4)) .

4) Set the two wrenches to the rod collar and the clamping nut respec-
tively. Rotate the clamping nut in the direction of arrow T as shown 
in the figure. The rod collar moves in the direction of arrow G as the 
clamping nut is rotated.

 After that, the procedures are the same as the step 6 to step 8 in 
the “Positive deviation”.

Note
•	 Wipe	 off	 dust,	 cutting	 chips,	 and	 moisture	 from	 the	 contact	 portion	

of	 the	 rod	collar	and	 the	spindle	surface,	otherwise	 it	may	cause	 the	
deviation.

•	 Check	 the	datum	point	 after	 temperature	 compensation.	 If	 the	 rod	 is	
held	 for	 a	 long	 time,	 it	 wil	 cause	 expansion	 of	 the	 rod	 and	 spoil	 the	
datum	adjustment.

•	 Be	sure	to	perform	datum	adjustment	when	the	rod	is	replaced.

[4]  Changing Measuring Range
Series 129  (Measuring range cannot be changed for Series 128.) 
(1) Unscrew the thimble cap while holding the thimble in your fingers.
(2) Pull the rod out from the thimble, and set a rod of the appropriate size 

there.
(3) Screw the thimble cap into the thimble while holding the thimble in your 

fingers. 

[5]  How to read
The reading of a scale is as follows. 
The example below shows the reading to the specified minimum reading 
of 0.01mm. With the advanced experience or skill, you will be able to take 
reading to 0.001mm as shown.

Sleeve 17.5 (1) about + 1μm

              Thimble     .37            (2) about + 2μm　　

Reading 17.87 mm a : Sleeve

  b : Thimble

[6]  Specifications
• Instrumental error (20°C)           : ±3mm (Series 128)
• Operating temperatures range  : 5°C to 40°C
• Storage temperatures range      : –10°C to 60°C

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

GB I S

CAUTION
ATTENZIONE VARNING

안전에 관한 주의 사항
상품의 사용에 대해서는 게재된 사양 , 기능 , 
사용상의 주의 사항에 따라 사용하여 주십시오 . 그이외로 사
용하면 안전을 해칠 위험성이 있습니다 .

수출규제에 관한 주의사항
고객님이 직간접적으로 일본 또는 고객님 본국의 법률 및 모
든 상품의 수출재수출에 관한 기타 국제협정에 위반하는 행
위를 하지 않는다는 확약에 고객님이 합의 하시는 것으로 간
주합니다 .

본	기기의	측정부는	매우	예리하게	가공되
어	있습니나	.	몸에	상처	나지	않도록	취급에	
주의하여	주시기	바랍니다	.

중요
•	 분해나	,	개조하지	마십시오	.	고장의	원인이	됩니다	.
•		급격한	온도	변화가	있는	장소에서의	사용	 ,	보관은	가급적	
피하여	주	시기	바랍니다	 .	기온이	불안정한	환경에서는	이	
계기를	사용하거나	보관하지	마십시오	 .	사용하기	전에는	
실온에	충분히	적응되도록	하여	주십시오	.

•	 습기나	먼지가	많은	장소에서는	보관하지	마십시오	.
•	 만일	냉각제	등이	마이크로미터에	바로	튀길	수	있는	위치
에서	기기	를	사용한다면	,	사용	후	부식	방지	처치를	하시오	
.	녹	발생은	장비	의	오작동을	초래할	수	있습니다	.

•	 떨어뜨리거나	급격히	충격을	주거나	 ,	과도한	힘을	가하지	
마십시오	.

•	 측정	전에는	항상	영점을	조정하십시오	.
•	 장비를	사용한	후에는	먼지	 ,	부스러기	또는	습기를	제거하
십시오 .

아래의 내용을 배면 그림과 같이 참조하여 주십시오 . 또한 
일러스트의 부품 명칭은 “[1]  각 부의 명칭”을 참조해 주십
시오 .

[1] 각 부의 명칭
1.로드 2.스핀들 3.베이스 4.슬리브  

5.심블 6.심블 캡 7.기준선 8.클램프  

9.로드 칼라 10.너트 11.고정 너트 12.세트 나사

13.라쳇 14.스패너 15.스패너 16.육각 스패너

[2] 취급 주의사항
1.  시차 ( 視差 ) 에러
슬리브의 레퍼런스 라인과 심블의 눈금이 동일 수준에 있
지 않기 때문에 심블의 측정 포인트는 시점을 옮김에 따
라 상이해 질 수 있으며 , 이는 곧 시차 에러를 초래하게 
됩니다 . 따라서 사용자의 시각을 슬리브의 레퍼런스 라
인에 대해 동일 시점에서 곧 바로 정렬 시킬 필요가 있습
니다 .
만일 그림 [2]-1 에서처럼 시점을 이동한다면 약 2 μ m 
정도의 시차 에러가 발생될 수 있습니다 .

2.  측정력
베이스를 기준면에 확실히 대고 라쳇 스톱을 사용하여 반
드시 일정한 측정력으로 측정합니다 . 적절한 측정력이란 , 
워크피스에 측정면을 부드럽게 갖다 대어 봄으로써 확인
해 낼 수 있습니다 . 측정면이 멈추면 손가락을 사용하여 
랫치 스톱을 서 너 번 돌려주세요 .

3.  기준점의 확인
측정 전이나 측정 범위를 변경했을 경우에는 반드시 기준
점 확인을 해 주십시오 . 그림과 같이 정밀 정반 등의 평평
한 면 위에 측정면을 댑니다 . 이 때 베이스를 기준면에 확
실히 눌러 주십 시오 . 
읽은 수치가 게이지 블록 등과 다를 경우에는 기준점 조
정을 실시합니다 . 
(1)　0∼ 25mm의 경우
(2)　25∼ 50mm이상의 경우   
a：기준면　　b：게이지 블록

[3] 영점 조정

중요
•	 마이크로미터의	영점을	조정하기	위해서는	주기적으로	검
사를	마친	게이지	블록이나	또는	영점	조정용	마이크로미터	
스탠더드를	사	용하시오	.

•	 아래에	기술되는	순서에	따라	영점	조정	및	측정에	동일	절차와	
조건을	적용하시오	.

1. 사용할 게이지와 측정면을 말끔하게 닦아 내시오 .
2. 측정면이 정밀 정반에 가볍게 접촉한 후에 라쳇 스톱을 
회전시켜 측정력을 가하면서 눈금을 읽어 읽습니다 .

3. 읽은 수치가 영점 또는 게이지 블록의 치수와 다를 경우
에는 아래와 같은 조정을 실시합니다 .

128 시리즈
(1)		기준점	오차가	± 0.01	mm	이내인	경우

기준점 확인을 한 상태에서 스핀들을 클램프하여 , 부속
품 키 스패너를 슬리브 기준선의 뒤에 있는 구멍에 끼워 
리브를 회전시켜 , 기준선을 심블 눈금에 맞춥니다 .

(2)		기준점	오차가	± 0.01	mm에	들어가지	않는	경우

1) 기점 확인을 한 상태에서 스핀들을 클램프합니다 .
2) 부속품 키 스패너를 라쳇 스톱 측면에 있는 구멍에 끼
워 , 라쳇 스톱을 느슨하게 합니다 . 이 때에는 심블이 
회전하지 않도록 손가락으로 고정합니다 .

3) 심블을 라쳇 스톱의 방향으로 누르면 자유롭게 회전
합니다 . 심블 눈금을 슬리브의 기준선에 맞춥니다 .

4) 심블을 슬리브 방향으로 가볍게 누르고 , 키 스패너로 
라쳇 스톱을 조입니다 . 이 때에 심블이 회전하지 않도
록 주의해 주십시오 .

5) 클램프를 느슨하게 합니다 .

129 시리즈
(3)		기준점	오차가	± 0.01	mm	이내인	경우

기준점 확인을 한 상태에서 스핀들을 클램프하여 , 부속
품 스패너를 슬리브의 기준선 뒤에 있는 구멍에 끼우고 , 
슬리브를 회전시켜 , 기준선을 심블 눈금에 맞춥니다 .

(4)		기준점	오차가	± 0.01	mm에	들어가지	않는	경우

1) 기준점 확인을 한 상태에서 스핀들을 클램프합니다 .
2) 심블이 회전하지 않도록 손가락으로 고정하면서 , 심
블 캡을 떼어 내고 부속품 스패너로 심블 고정 너트를 
느슨하게 합니다 .

3) 심블을 너트 방향으로 누르면 자유롭게 회전합니다 . 
심블 눈금을 슬리브 기준선에 맞춥니다 .

4) 심블을 슬리브 방향으로 가볍게 누르고 , 스패너로 너
트를 조입니다 . 이 때에 심블이 회전하지 않도록 주의
해 주십시오 .

5) 심블 캡을 달고 , 클램프를 느슨하게 합니다 .

(5)		로드의	기준점	조정

로드는 출하시에 기준점 조정이 완료되어 있으므로 , 다
음과 같이 체크를 실시한 후에 로드 조정의 필요성을 판
단합니다 .
0~25 mm의 로드를 사용하여 , ([3](3)) 혹은 ([3](4))의 방
법으로 깊이 마이크로 본체의 기준점 조정을 실시한 후 , 
사용할 측정 범위의 로드를 장착하여 기준점 확인을 합니
다 . 이 때 , 기준점 오차가 있을 경우에는 아래 순서로 조
정합니다 .

•		기준점	오차가	플러스인	경우
1) 심블을 손가락으로 고정하고 , 심블 캡을 떼어냅니다 .
2) 장착되어 있는 로드를 뺍니다 .
3) 로드 칼라와 고정 너트에 부속품 스패너를 각각 끼워 
넣어 , 화살표 L 방향으로 고정 너트를 약 반회전 느슨
하게 합니다 .

4) 부속품 육각 스패너로 로드 칼라의 세트 나사 (2개 )
를 느슨하게 한 후 , 로드 칼라를 고정 너트의 단면까
지 이동시켜 세트 나사를 가볍게 조입니다 .

5) 스패너를 각각 로드 칼라와 고정 너트에 끼워 넣어 , 
화살표 T 방향으로 너트를 조입니다 .

6) 종료되면 , 로드 칼라의 세트 나사 (2개 )를 확실히 조
입니다 .

7) 로드를 본체에 셋팅한 후 , 심블 캡을 단단히 조입니
다 .

8) 마지막으로 기준점을 다시 확인합니다 . 조정이 필요
한 경우에는 상기 순서로 다시 조정을 실시합니다 .

•	 	기준점	오차가	마이너스인	경우 (순서	1)과 ,	2)는	플러스인	
경우와	동일 )
3) 부속품 육각 스패너로 로드 칼라의 세트 나사 (2개 )
를 느슨하게 합니다 .(그림 [3]3. (5) 4) )

4) 스패너를 각각 로드 칼라와 고정 너트에 끼워넣어 , 화
살표 T 방향으로 고정 너트를 조입니다 . 로드 칼라는 
조금씩 화살표 G 방향으로 이동합니다 .(오차분을 이
동시킨다 .)

그 후의 순서는 플러스인 경우의 (6)~(8)과 동일합니다 .

주기
•			로드	칼라와	스핀들	단면의	접촉	부분에	먼지	등의	오물이	
부착되어	있으면 ,	기준점	오차의	원인이	됩니다 .

•			온도	적응	후	다시	기준점	확인을	실시해	주십시오 .	장시간	
로드를	이용하여	조정하면 ,	로드가	팽창하여	정확한	기준
점	조정이	되지	않게	됩니다 .	주의해	주십시오 .

•			로드를	바꾸었을	경우에도	반드시	기준점	조정을	실시해	주
십시오 .

[4]  측정 범위의 변경

129 시리즈 (128 시리즈는 변경할 수 없습니다 .)
(1) 심블을 손가락으로 고정하여 , 심블 캡을 떼어 냅니다 .
(2) 장착되어 있는 로드를 빼고 , 적절한 로드를 끼워넣습니
다 .

(3) (1)과는 반대의 방법으로 , 심블 캡을 단단히 부착시킵니
다 .

[5]  리딩 방법

아래 예시는 0.01mm 지정 최소 값에 대한 리딩 방법을 보여
줍니다 . 경험과 요령이 쌓이게 되면 사용자는 예시에서의 방
법에 따라 0.001mm 리딩까지도 수행 가능해 질 것입니다 .

            슬리브 17.5            (1)　약＋ 1mm

            심블      .37          (2)　약＋ 2mm　　

            리딩  17.87 mm    a：슬리브  

                      b：심블

[6]  사양
• 기기 오차（20°C） ：± 3mm（128시리즈 ）
• 사용 온도  ：5°C∼ 40°C
• 보존 온도  ：− 10°C∼ 60°C

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

Depth Micrometers

Printed in Japan

경고

安全注意事项
保障操作者的安全，请遵照本使用手册中的指示与

说明使用本仪器 ,超出使用范围会影响本仪器的安全性能。 

有关出口管制的注意事项
本产品属于 [ 外汇以及外国贸易法 ] 的限制对象产品，在向

海外转移本产品或者技术时，请事先与本社商量。

本千分尺工作面边缘异常锋利。操作时请
务必小心，以免划伤自己。	

重要
•		勿分解、改造、以免造成故障。
•	 不要在温度变化剧烈的环境中使用和存放千分尺。
	 请将千分尺与室温充分热平衡后，再进行使用。
•		不要将千分尺存放在潮湿或多灰尘的环境中。
•		在冷却液等直接飞溅的地方使用时，使用后要做防锈处理，
生锈是产生故障的原因。

•		不要使千分尺受到突然的震动，例如掉落或施加过度的外
力。

•		测量之前，请务必先进行原点的调校。
•	 	仪器使用前后，都请擦拭其上的灰尘、切削碎屑及水渍。

请对照背面的插图阅读下文。另外，插图中的零件名称，请

参照“[1]  各个零件的名称”。

[1] 各个零件的名称
1.测量杆 2.测微螺杆 3.底板 4. 固 定 套 管 

5.微分筒 6.微分筒护盖 7.基准线 8. 锁 紧 装 置 

9.测量杆卡圈 10.螺母 11.紧固螺母 12.固定螺钉

13.测力装置（棘轮套管） 14.扳手 15.扳手  

16.六角扳手

[2] 使用注意事项
1.  视差

使用千分尺时，固定套管的基准线与微分筒的刻度线不

在同一平面上，所以，两条线的汇合点会依眼睛的方位

不同而变化。因此读取测量值时，要沿着固定套管的基

准线与微分筒的刻度线汇合点的垂直点正上方的位置读

取。

眼睛的位置（如图所示）那样发生变化时，会产生与实

际相差约 2μm 左右的视差。

2. 测量力

底板与准基准面接触后，通过转动棘轮套管施加恒定的

测量力。让测量面轻轻接触到待测物时先一度停顿，再

用手指将棘轮套管旋转 3 ～ 4 圈 , 此时的测定力最为适

当。

3.  确认基准点

在测量前或更改测量范围时，请务必进行基准点确认。

如图所示，将测量面对准精密平板等平滑面上，施加适

当的测量力。然后，请确认微分筒上的 0刻线与固定套

筒上的基准线重合。

若读取值与量块尺寸不符，请按下述步骤进行调整。

(1)　范围：0～ 25mm

(2)　范围：25～ 50mm或以上   

a：基准平板　　b：量块

[3] 调整原点
重要
•	 调整本千分尺的原点时，请使用定期检查校正过调整原点
用的块规或千分尺基准棒进行调校。

•	 调整原点应采用和测量同样定位、条件，按如下要领进行。

1. 使用的校准块和测量面要擦拭干净。

2. 使测量面轻轻接触精密平板后，转动棘轮套管，施加测量

力后读取刻度值。

3. 如果读取值为零或与量块尺寸不同时，需进行以下的调整。

128系列

(1)		偏差在±0.01mm以内时

在确认基准点之后锁紧心轴，使用附件的主扳手插入固定

套筒基准线内侧的孔中，然后转动固定套筒，使其基准线

对准微分筒上的零刻度线。

(2)		偏差超出±0.01mm时

1) 在确认原点之后锁紧心轴。

2) 使用附件的主扳手插入棘轮套管侧面的孔中，并旋转

松开棘轮套管。此时，请用手指把持住微分筒。

3)  将微分筒朝棘轮套管方向推即可自由转动。使微分筒

的零刻度线对齐固定套筒的基准线。

4)  将微分筒朝固定套筒方向轻推，并用主扳手旋紧棘轮

套管。此时，请用手指把持住微分筒。

5)  松开锁紧装置。

129系列

(3)		偏差在±0.01mm以内时

在确认基准点之后锁紧心轴，使用附件的主扳手插入固定

套筒基准线内侧的孔中，然后转动固定套筒，使其基准线

对准微分筒上的零刻度线。

(4)		偏差超出±0.01mm时

1) 在确认原点之后锁紧心轴。

2) 用手指把持住微分筒，同时卸下微分筒护盖，再用附

件的扳手拧松开微分筒固定螺帽。

3)  将微分筒朝螺帽方向推即可自由转动。使微分筒的零

刻度线对齐固定套筒的基准线。

4)  将微分筒朝固定套筒方向轻推，并用扳手旋紧螺帽。

此时，请用手指把持住微分筒。

5)  装上微分筒护帽，松开锁紧装置。

(5)		测量杆的基准调整

测量杆在出厂时已进行了基准调整。请按照以下的检查步

骤判断是否需要对测量杆进行重新调整。

使用 0～ 25mm的测量杆，按照 ([3] (3))或 ([3] (4))的方

法调整深度千分尺主尺的基准点后，然后安装要使用的测

量范围的测量杆，进行基准点的确认。此时，如果基准点

有误差，请按照以下的步骤进行调整。

•		正数误差

1) 用手指把持住微分筒，卸下微分筒护帽。

2)  拔出已安装的测量杆。

3)  将附件的扳手分 插入测量杆卡圈和紧固螺帽中，向箭

头 L 方向转动紧固螺帽大约半圈。

4)  使用附件的六角扳手松动测量杆卡圈的两个固定螺丝，

将测量杆卡圈推向紧固螺帽，然后轻轻拧紧固定螺丝。

5)  将两个扳手分别插入到测量杆卡圈和紧固螺帽中，向

箭头 T 方向拧入螺帽。

6)  完成后，将杆接箍的两个固定螺丝拧紧。

7)  将测杆安装到主尺上，并拧紧微分筒护帽。

8)  最后再次确认基准点。如需调整时，请按照上述的步

骤重新调整。

•		负数误差（步骤 1）、2）与正数误差调整时步骤相同）

3) 使用附件的六角扳手松动测量杆卡圈的两个固定螺丝。

（图 [3] 3. (5) 4))

4) 将两个扳手分别插入到测量杆卡圈和紧固螺帽中，向

箭头 T 方向拧入紧固螺帽。测量杆卡圈逐渐向箭头 G 

方向移动。（移动误差距离）

之后的步骤与与基点误差为正数时的 (6)～ (8)步骤相同。

注释
•			清洁测量杆卡圈和心轴端面的接触部分，如有污渍可能会
产生误差。

•			调整温度后，请再次进行基点确认。请注意如果长时间拿
着测量杆进行调整时，有可能导致测量杆膨胀，而无法正
确调整基准点。

•			更换测量杆之后，请务必进行基点调整。

[4]  更改测量范围
129系列 (128系列无法更改 )

(1)　用手指把持住微分筒，卸下微分筒护帽。

(2)　拔出已安装的测量杆，插入适合的测量杆。

(3)　按照与 (1) 相反的方法，确认安装好微分筒护盖。

[5]  刻度的读取方法
刻度 ( 指示值 ) 的读取方法如下。

虽然最小读取值为 0.01mm，但只要稍微熟练后，可进一步

读出 0.001mm 程度的刻度。

         固定套管垂线的读取值  17.5         (1)　约＋ 1mm

         微分筒的读取值      .37       (2)　约＋ 2mm　　

         总读取值 17.87 mm  a：固定套管基准线

                    b：微分筒刻度

[6]  规格
•   器差（20°C） ：±3mm（128系列）

•   操作温度 ：5°C到 40°C

•   存放温度 ：− 10°C到 60°C

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

中 

警告

安全方面的注意事項
對於本品 ,請按照記載的規格、功能、使用注意事項

進行使用。超範圍的使用會有損於產品的安全性。 

有關出口管制的注意事項
作為客戶，應同意并遵守客戶不得直接或者間接違反日本或

客戶方國家的法律，以及任何有關商品出口、再出口的其他

國際協定的行為約定。

本測微計接觸點頂端異常鋒利。操作時請
務必小心，以免劃傷自己。

重要事項
•	 請勿分解、改造、以免造成故障。
•		不要在溫度變化劇烈的環境中使用和存放測微計。請將測
微計放在室溫下，另外，先要讓本儀器習慣室溫後再使用。

•		不要將測微計存放在潮濕或多灰塵的環境中。
•		在冷却液等直接飛濺的地方使用時，使用後要做防銹處理。
生銹是 生故障的原因。

•		不要使測微計受到突然的震動，包括掉落或承受過渡的外
力。

•		測量之前，請務必先進行原點的調校。
•	 使用儀器之前輿使用完畢後，請擦拭其上的灰塵、切削碎
屑及水漬。

請參考反面插圖，閱讀下文。另外，插圖中的零件名稱，請

參考“[1]  各個零件的名稱”。

[1]  各個零件的名稱
1.前桿 2.測桿 3.基座 4.固定套管外筒 

5.微分筒 6.套筒帽蓋 7.基綫 8.夾鉗  

9.前桿軸環 10.螺母 11.緊固螺母 12.止付螺絲

13.棘輪 14.扳手 15.扳手 16.六角扳手

[2] 使用注意事項

1.  視差

使用測微器時，固定套管外筒的基準綫面與微分筒的刻度

面不在同一平面上，所以，兩綫的匯合點會依眼睛的位置

而變化。讀取測量值時，要沿著固定套管外筒的基準綫與

微分筒的刻度面匯合點的垂直點正上方的位置讀取。

眼睛的位置如圖所示那樣有變化時，會產生與實際相差約

2μm 左右的視差。

2.  測量力

將基座確實按壓在基準面上，使用棘輪在一定的測量力下

進行測量。測量面輕輕接觸到待測物時先一度停頓，再用

手指將棘輪旋鈕轉 3 ∼ 4 圈，此時的測定力最為適當。

3.  基準點的確認

在測量前，變更測量範圍時，請務必確認基準點。如圖所

示，將測量面按壓在精密平板的平坦表面上。此時，請將

基座確實按壓在基準面上。

讀取值若與塊規等不同，則必須調整基準點。

(1)　0∼ 25mm時

(2)　25∼ 50mm以上時   

a：基準面　　b：塊規

[3] 調整基點

重要
•	 本測微器的基準點調整時，請使用定期檢查校正過的調整
基準點用塊規或測微器基準棒進行調校。

•	 調整基準點應採用和測量同樣姿勢、條件，按如下要領進行。

1. 使用的校準塊和測量面要擦拭乾淨。

2. 當測量面輕輕接觸精密平板後，即旋轉棘輪，施加測量力

道並讀取刻度。

3. 讀取值若為零點或與塊規尺寸不同時，須進行以下調整。

128系列

(1)		基準點誤差在±0.01mm以內時

確認基準點之後鎖緊固定心軸，將附件的主板手插入套管

基準線內側的孔中並轉動套管，使基準線對準微分筒刻度。

(2)		基準點誤差超過±0.01mm時

1) 確認基準點之後鎖緊固定心軸。

2) 將附件的主板手插入棘輪側面的孔，並鬆開棘輪。此

時以手指固定以免套筒轉動。

3) 將套筒朝棘輪的方向按下即可任意轉動。使套筒的刻

度對準套管的基準線。

4) 將套筒朝套管方向輕按，並以主板手旋緊棘輪。此時，

請留意勿使套筒轉動。

5) 鬆開夾鉗。

129系列

(3)		基準點誤差在±0.01mm以內時

確認基準點之後鎖緊固定心軸，將附件的主板手插入套管

基準線內側的孔中並轉動套管，使基準線對準套筒刻度。

(4)		基準點誤差超過±0.01mm時

1) 確認基準點之後鎖緊固定心軸。

2) 以手指固定以免微分筒轉動，並取下套筒帽蓋，再以

附件的板手鬆開套筒固定螺母。

3) 將套筒朝螺母方向按下即可任意轉動，使套筒刻度對

準套管的基準線。

4) 將套筒朝套管方向輕按，以板手旋緊螺母。此時，請留

意勿使套筒轉動。

5) 裝上套筒帽蓋，鬆開夾鉗。

(5)		調整前桿的基準點

前桿於出廠時已調整過基準點，因此請依照以下檢視來判

斷是否必須調整前桿。

使用 0∼ 25mm的前桿，依照 ([3] (3))或是 ([3] (4))的方

法來調整深度測微計本體的基準點，然後安裝要使用的測

量範圍的前桿，以確認基準點。此時，若出現基準點誤差，

請依照以下步驟來調整。

•		基準點誤差為正數時

1) 以手指固定套筒，取下套筒帽蓋。

2) 拔下已安裝的前桿。

3) 將附件的板手分別插入前桿軸環與緊固螺母，將緊固

螺母朝箭號 L的方向鬆開約半圈。

4) 以附件的六角板手鬆開前桿軸環的止付螺絲 (2個 )，

旋緊前桿軸環並向緊固螺母的一端移動，然後輕輕鎖

上止付螺絲。

5) 將板手分別插入前桿軸環與緊固螺母，朝箭號 T的方

向鎖上螺母。

6) 完成後，確實鎖上前桿軸環的止付螺絲 (2個 )。

7) 裝上前桿本體，並確實旋緊微分筒帽蓋。

8) 最後再次確認基準點，若有需要調整，則依照上述步

驟再次進行調整。

•		基準點誤差為負數時 (步驟	1)、2)與正數時相同。)

3) 以附件的六角板手鬆開前桿軸環的止付螺絲 (2個 )。（圖

[3] 3. (5) 4))

4) 將板手分別插入前桿軸環與緊固螺母，朝箭號 T的方

向鎖緊緊固螺母。前桿軸環將慢慢朝箭號 G的方向移

動。(移動誤差距離。)

之後的步驟與正數時的 (6)∼ (8)相同。

注意
•			若前桿軸環與心軸端的接觸部位沾附了垃圾等物體時，可
能導致基準點產生誤差。

•			調整溫度之後，請再度確認基準點。若長時間拿著前桿進
行調整，有可能導致前桿膨脹，而無法正確調整基準點，
請務必留意。

•			更換前桿之後，也請務必調整基準點。

[4]  測量範圍的變更
129系列 (128系列無法變更 )

(1)　以手指固定套筒，取下套筒帽蓋。

(2)　拔下已安裝的前桿，插入適當的前桿。

(3)　依照與 (1)相反的方法，確實裝上套筒帽蓋。

[5]  刻度的讀取方法
刻度 ( 指示值 ) 的讀取方法如下。

雖然最小讀取值爲 0.01mm，但只要稍微熟練後，可進一步

讀出 0.001mm 程度的刻度。

        固定套管垂線的讀取值 17.5           (1)　約＋ 1mm

        微分筒的讀取值     .37         (2)　約＋ 2mm　　

        總讀取值  17.87 mm   a：固定套管基綫

                     b：微分筒刻度

[6]  規格
• 器差（20°C） ：±3mm（128系列）

• 操作溫度  ：5°C到 40°C

• 存放溫度  ：− 10°C到 60°C

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