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Tiefenmessschrauben
SICHERHEITSVORSCHRIFTEN @
Um die Sicherheit des Anwenders zu gewahrleisten,

benutzen Sie dieses Gerat entsprechend den Hinweisen und Spezifi-
kationen in dieser Bedienungsanleitung.

Hinweise zu Exportbestimmungen

Sie verpflichten sich, keine Handlungen auszufiihren, die, direkt oder
indirekt, gegen irgendein Gesetz der USA, Japans oder |hres Landes
oder gegen sonstige internationale Vertrage in Bezug auf Export oder Re-
Export von Wirtschaftsgitern verstofen.

Die Messflachen dieser Tiefenmessschraube sind
scharfkantig.Vorsichtig handhaben um Verletzun-

WARNUNG 9enzu vermeiden.
WICHTIG

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

Tiefenmessschraube nicht an Orten benutzen oder lagern, wo es zu
abrupten Temperaturdnderungen kommen kann. Vor der Benutzung
das Gerat Raumtemperatur annehmen lassen.

Tiefenmessschraube nicht in feuchter oder staubiger Umgebung lagem.
Bei Verwendung des Mikrometers in einer Position, in der es direkt
mit Kiihimittel 0.a. bespritzt werden kann, nach dem Gebrauch Rost-
schutzmittel auftragen. Das Auftreten von Rost kann zu einem Defekt
des Geréts fiihren.

Tiefenmessschraube nicht plotzlichen StoBen oder libergroBer Kraft-
einwirkung aussetzen und nicht fallen lassen.

Vor Durchfiihrung von Messungen die Anzeige immer auf Null stellen.
Nach Benutzung des Gerats Staub, Fremdkérper und Feuchtigkeit
abwischen.

Beim Lesen dieses Textes auf die Abbildungen links Bezug nehmen.
Beziiglich der in den Abbildungen dargestellten Teile siehe [1] Bezeich-
nungen der einzelnen Komponenten”.

[1] Bezeichnungen der einzelnen Komponenten
1. Messnadel 2. Spindel 3. Briicke 4. Skalenhilse
5. Skalentrommel 6. Skalentrommelkappe 7. Bezugslinie
8. Feststelleinrichtung 9. Anschlagring  10. Mutter

11. Befestigungsmutter 12. Stellschraube

13. Schnelltrieb (Gefiihlsratsche)  14. Einstellschliissel

15. Einstellschlissel 16. Innensechskantschllissel

[2] VorsichtsmafRnahmen

1. Parallaxenfehler
Die Bezugslinie auf der Skalenhiilse und die Teilstriche der Skalen-
trommel befinden sich nicht in derselben Ebene; der Punkt, an
dem die beiden Linien aufeinander ausgerichtet sind, andert sich
daher je nach Blickwinkel. Lesen Sie den Messwert immer genau
von oben (iber dem Punkt ab, an dem Skalenhiilse und -trommel
aufeinander ausgerichtet sind.
Andernfalls tritt ein Parallaxenfehler von etwa 2um auf (siehe Abb.
2-1).

2. Messkraft
Nachdem die Briicke auf die Bezugsebene aufgesetzt wurde, eine
konstante Messkraft durch Drehen der Gefiihlsratsche ausiiben. Die
korrekte Messkraft wird erreicht, indem man die Gefiihlsratsche, nach
Kontakt der Messflache mit dem Werkstick, drei bis viermal dreht.

3. Bezugspunkt iiberpriifen
Vor der Messung und nach einer Anderung des Messbereichs stets
den Bezugspunkt Uberpriifen. Die Messflache auf einer ebenen
Flache, z.B. einer Prazisions-Richtplatte aufsetzen und eine gee-
ignete Messkraft ausiiben. Dann sicherstellen, dass die Nulllinie der
Skalentrommel auf die Bezugslinie an der Hiilse ausgerichtet ist.
Wenn der abgelesene Wert von den ParallelendmaBen abweicht,
folgende Einstellungen vornehmen.
(1) Bereich: 0 - 25mm
(2) Bereich: 25 — 50 oder dariiber
a: Bezugsebene
b: Parallelendmale

[3] Nullpunkteinstellung
WICHTIG

+ Ein regelmaRig gewartetes EndmaR oder ein Einstellgerat fiir die
Nullpunkteinstellung verwenden.

Bei Nullpunkteinstellung und Messung dieselbe Ausrichtung und
dieselben Bedingungen anwenden, wie in den nachfolgenden Schrit-
ten beschrieben.

. EndmaR und Messfléche griindlich reinigen.

. Sicherstellen, dass die Messflache und die Prazisions-Richtplatte
sich leicht beriihren. Durch Drehen der Gefiihisratsche eine konstante
Messkraft ausiiben und die Anzeige ablesen.

. Wenn der abgelesene Wert Null entspricht oder von dem Wert
abweicht, der bei der Messung mit Parallelendmafen 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 Skalenhiilse auf die Nulllinie der Skalentrom-

mel ausrichten. Zu diesem Zweck die Hillse mit dem mitgelieferten

Schraubenschlissel drehen, der in die Bohrung hinter der Bezugsli-

nie der Hilse eingesetzt wird.

(2) Abweichung von mehr als +0,01 mm

1) Die Spindel nach dem Kontrollieren des Bezugspunkts festklemmen.

2) Mitgelieferten Schraubenschlissel in die Bohrung neben der Ge-
filhlsratsche einsetzen und die Gefiihisratsche durch Drehen l6sen.

3) Die Skalentrommel in Richtung Gefiihlsratsche schieben und
durch Drehen der Skalentrommel deren Nulllinie auf die Bezugsli-
nie der Hiilse ausrichten.

4) Die Skalentrommel ein wenig zuriick in Richtung Hiilse schieben.
Die Gefiihlsratsche mit dem Schraubenschlissel einschrauben
und dabei die Skalentrommel mit der Hand festhalten.

5) Die Feststelleinrichtung losen.

Serie 129

(3) Abweichung max. 0,01 mm

Die Spindel nach dem Kontrollieren des Bezugspunkts festklemmen

und die Bezugslinie der Hiilse auf die Nulllinie der Skalentrommel

ausrichten. Zu diesem Zweck die Hiilse mit dem mitgelieferten

Schraubenschliissel drehen, der in das Loch hinter der Bezugslinie

der Hiilse 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 Skalen-
trommelkappe abschrauben. Dann die Befestigungsmutter der
Skalentrommel mit dem mitgelieferten Schraubenschliissel lsen,
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 Bezugsli-
nie der Hiilse ausrichten.

4) Die Skalentrommel ein wenig zuriick in Richtung Hillse schieben.
Die Skalentrommel mit der Hand festhalten und die Befestigungs-
mutter der Skalentrommel mit dem Schraubenschliissel festziehen.

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

Bezugspunkteinstellung an der Messnadel

Die Bezugspunkte an den Messnadeln wurden werkseitig eingestellt.

Sie diirfen nur dann nachgestellt werden, wenn bei der folgenden

Priifung eine Abweichung festgestellt wird. Zunéchst unter Zuhilfen-

ahme der 0 — 25mm-Messnadel gemaR [3] (3) oder [3] (4) sicherstel-

len, dass der Bezugspunkt richtig eingestellt ist und dann mit einer

Messnadel der fiir die Messung beabsichtigten GroRe den Bezug-

spunkt 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) Zunéchst zwei Schraubenschliissel 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
Innensechskantschlissel l6sen, den Anschlagring in Richtung Be-
festigungsmutter schieben und an der gewiinschten Stelle durch
Anziehen der beiden Stellschrauben sichern.

5) Die zwei Schraubenschliissel am Anschlagring bzw. an der Befes-
tigungsmutter 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
Skalentrommelkappe fest anziehen.

8) Abschlieend 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

Innensechskantschlissel 16sen (Abb. [3] 3. (5)4)).

4) Die zwei Schraubenschliissel am Anschlagring bzw. an der Befes-
tigungsmutter ansetzen. Dann die Befestigungsmutter in Richtung

T (siehe Abb.) drehen. Beim Drehen der Befestigungsmutter

bewegt sich der Anschlagring in Richtung G.

Anschliefend die unter “Positive Abweichung” beschriebenen

Schritte 6 bis 8 ausfiihren.

[N

w

G

Hinweis
+ Den Berlhrungsbereich zwischen Anschlagring und Messnad-
eloberflache abwischen und so Staub, Spane und Feuchtigkeit
entfernen; andernfalls kann es zu Abweichungen kommen.

Den Bezugspunkt nach der Temperaturanpassung iberpriifen. Wenn
die Messnadel langere Zeit festgehalten wird, dehnt sie sich aus und
die Bezugspunkteinstellung wird verfélscht.

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 Skalentrom-
melkappe abschrauben.

(2) Die Messnadel aus der Skalentrommel herausziehen und eine Mess-
nadel der geeigneten GroRe einsetzen.

(3) Die Skalentrommel mit der Hand festhalten und die Skalentrom-
melkappe 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, bendtigt der Anwender etwas Ubung.

Skalenhiilse 17,5 (1) etwa + 1um
Skalentrommel 37 (2) etwa +2um
Wert 17,87 mm a : Skalenhiilse

b : Skalentrommel

[6] TECHNISCHE DATEN

+ Maximal zulassiger Fehler Juee*'  : £3um [£0,00015 in] (Series 128)
+ Betriebstemperatur :5°C bis 40°C

+ Lagerungstemperatur :-10°C bis 60°C

*1': Maximal zulassiger Fehler fiir den angezeigten Wert bei Kontakt mit
der gesamten Messflache Jwee (20 °C).

Mitutoyo Corporation
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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 exportacion

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

La punta de este micrometro es filosa.
Manipulelo con precaucion para que no se
ADVERTENCIA 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 bruscos de temperatura. Antes de usar el micrémetro esta-
bilicelo térmicamente a la temperatura ambiente.

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

En caso de utilizar el micrémetro 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 func-
ionamiento 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.

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

[1] Nombre de las piezas

1. Varilla 2. Tornillo 3. Base 4. Cilindro
5.Tambor 6. Tapa del tambor 7. Linea de referencia

8. Fijacion 9. Collar de la varilla  10. Tuerca

11. Tuerca de sujecion 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 linea de referencia del cilindro y las graduaciones del tam-
bor no se encuentran en el mismo plano, el punto medido en el tam-
bor varia 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
Aplique una fuerza de medicion constante girando el trinquete
después de que la base entre en contacto con el plano de referencia.
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.

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

[3] AJUSTE DEL PUNTO CERO
IMPORTANTE

Para ajustar el punto cero de este dispositivo, use un bloque de micro-
metro 0 una base patrén calibrado que se revise periédicamente.
Aplique la misma orientacion y las mismas condiciones para el ajuste
cero y la medicion, siguiendo los pasos abajo indicados.

. Limpie minuciosamente el micrometro a utilizar y la superficie de

medicion.

Confirme que la cara de medicion y la placa de la superficie plana de

referencia entren ligeramente en contacto, gire el trinquete, y aplique

luego una fuerza de medicion para obtener una lectura en el tambor.

Si el valor obtenido no es cero o difiere del valor de los bloques

patron, realice el ajuste siguiente.

Serie 128

(1) Desviacion dentro de +0,01mm

Sujete el husillo tras comprobar el punto de referencia y alinee la

linea de referencia del cilindro a la linea cero del tambor girando el

cilindro con la llave suministrada introducida en el orificio detras de la
linea de referencia del cilindro.

Desviacion fuera de 0,01mm

1) Sujete el husillo tras comprobar el punto de referencia.

2) Afloje el trinquete girandolo con la llave suministrada introducida
en el orificio junto al trinquete. Sujete el tambor con los dedos.

3) Empuije el tambor hacia el trinquete y gire el trinquete de modo que la
linea cero del tambor se alinee con la linea de referencia del cilindro.

4) Empuije el tambor ligeramente de nuevo hacia el cilindro. Atornille
el trinquete con la llave, sujetando el tambor con los dedos.

5) Afloje la sujecion.

Serie 129

(3) Desviacion dentro de £0,01mm

Sujete el husillo tras comprobar el punto de referencia y alinee la

linea de referencia del manguito a la linea cero del tambor girando el

manguito con la llave suministrada introducida en el orificio detras de
la linea de referencia del manguito.

Desviacion 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 fijacion del tambor girandola con la llave suminis-
trada introducida en el orificio de la tuerca de fijacién del tambor.

3) Empuije el tambor hacia la tuerca de fijacion del tambor y gire el
tambor de modo que la linea cero del tambor se alinee con la
linea de referencia del cilindro.

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

5) Enrosque la tapa del tambor en el tambor, y afloje la sujecion.

(5) Ajuste de la referencia de la varilla

Antes del envio se ha ajustado la referencia de las varillas, por lo que
no es necesario ajustarlas de nuevo a menos que se detecte una des-
viacion al realizar la comprobacion 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 tamafio adecuado para
la medicion. Si se detecta desviacion, realice los pasos siguientes.

+ Desviacion 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
sujecion respectivamente. Luego, gire la tuerca de sujecion media
vuelta en la direccion 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
sujecion y apriete ligeramente los dos tornillos de ajuste en ese punto.

5) Cologue las dos llaves en el collar de la varilla y en la tuerca de
sujecion respectivamente. Gire la tuerca de sujecion en la direc-
cion 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 micrémetro y apriete firmemente la tapa
del tambor.

8) Por ultimo, compruebe de nuevo el punto de referencia. Si se
requiere ajuste, repita los procedimientos arriba descritos.

+ Desviacion negativa (Los pasos 1y 2 son los mis-
mos que para la “Desviacion 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 sujecion
respectivamente. Gire la tuerca de sujecion en la direccion indicada por
la flecha T mostrada en la figura. El collar de la varilla se mueve en la
direccion indicada por la flecha G al girar la tuerca de sujecion.
Después, el procedimiento es el mismo que los pasos 6 a 8 de la
“Desviacion 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 podria causar una desviacion.

Compruebe el punto de referencia tras la compensacion de la tem-

peratura. Si la varilla se sujeta mucho tiempo, causaré expansion de

la varilla y perjudicara el ajuste de la referencia.

Asegurese de realizar el ajuste de la referencia al cambiar la varilla.
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[4] Cambio del intervalo de medicién

Serie 129 (El intervalo de medicion 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 tamafio adecuado.

(3) Enrosque la tapa del tambor en el tambor sujetando el tambor con
los dedos.

[5] COMO SE REALIZA LALECTURA

En el ejemplo de abajo se muestra la lectura para una lectura minima
especificada de 0.01

mm. Al ganar experiencia y habilidad podra realizar una lectura hasta
0.001 mm como se indica.

Cilindro 17.5 (1) aprox. + 1um

Tambor .37 (2) aprox. + 2um
Lectura 17.87 mm a: Cilindro
b : Tambor

[6] ESPECIFICACIONES

« Error maximo permitido Juee*'  : £3um [£0,00015 plug] (Series 128)
« Temperatura de operacion : De 5°C a 40°C grados
« Temperatura de almacenamiento : —~10°C a 60°C grados

*1 : Error maximo permitido para el valor indicado mediante el contacto
con toda la superficie de medicion Juee (20 °C).

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

Mitutoyo

Diepteschroefmaat
VOORZORGSMAATREGELEN @
Om de veiligheid van de gebruiker te garanderen moet

dit instrument gebruikt worden met inachtneming van de aanwijzingen en
specificaties in deze handleiding.

Naleving van exportregels

U dient de nationale, Japanse en internationale wetten, regels en verdra-
gen ten aanzien van de export en doorlevering van goederen en technolo-
gie 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

WAARSCHUWING  \¢ryongt.

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 voér 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 maatre-
gelen 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 altiid een scherpstelling uit voor 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 il-
lustraties.

[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. Int

[2] Voorzorgsmaatregelen voor ons

1. Parallaxfout
Aangezien de referentieliin van de omhulling en de nonius-maatverdel-
ing van de trommel niet op het zelfde vlak liggen, zal het gemeten
punt op de trommel verschuiven afhankelijk van de kijkhoek, waar-
door 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
Een constante meetdruk toepassen door de ratelstop te draaien na-
dat 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 viermaal te draaien.

3. Controleer datumpunt
Voor meting en na wijziging van het meetbereik moet u het datumpunt
controleren. Plaats het meetopperviak op een plat oppervlak, zoals
een plaat met een precisieopperviak en pas de juiste meetdruk toe.
Daarna moet u zorgen dat de nullijn van de stelbus samenvalt met de
referentielijn 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: Referentieviak
b: Meetblokken

[3] Nulinstelling
BELANGRIJK

+ Gebruik een eindmaat die regelmatig geinspecteerd wordt of een stan-
daard voor de nulinstelling van de buitenschroefmaat om het nulpunt
van dit instrument af te stellen.

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

. Veeg het te gebruiken eindmaat en de meetvlakken grondig schoon.

. Controleer of het meetviak en de plaat van het precisieopperviak
zacht contact maken, verdraai de ratelaanslag en pas de meetdruk toe
om de schaal uit te lezen.

. 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 referenti-
elijn 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 meege-
leverde 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
nulliin 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 referenti-
elijn 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 daama 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
referentielijn van de huls.

4) Duw de stelbus zacht terug in de richting van de huls. Draai de
contramoer 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.

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 gebrui-

kmaking van een stang van een maat die voor metingen is bestemd. Als
een afwijking wordt ontdekt, moet u de volgende stappen uitvoeren.

IN)
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+ 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 bijge-
leverde 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. Ver-
draai de contramoer in de richting van pijl T als afgebeeld.

6) Als de afstelling van de stang voltooid is moet u de twee instel-
schroeven 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 bijge-
leverde 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
“Positieve 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 veroorza-
ken 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
afmetingen.

(3) Schroef de dop op de stelbus, terwijl u de stelbus met uw vingers
vasthoudt.

[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 175 (1) ongeveer + 1um
Trommel 37 (2) ongeveer + 2um
Aflezen 17,87 mm a: Huls

b : Trommel

[6] SPECIFICATIES

+ Maximaal toelaatbare fout Jvee*' : £3pm [£0,00015 in] (Series 128)
+ Bedrijfstemperatuur :5°C tot 40°C
* Opslagtemperatuur :=10°C tot 60°C

*1: maximaal toelaatbare fout voor de aangegeven waarde door contact
met het gehele meetopperviak Juee (20 °C).

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

Micrometres de profondeur
MESURE DE SECURITE

Pour assurer des I'utilisation en toute sécurité, :
utiliser les instruments conformément aux instructions et aux explica-
tions données dans ce manuel d'utilisation.

Notes sur les régles d’export

Vous devez accepter de ne pas commettre d'action qui directement ou
indirectement, 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 a le
manipuler avec prudence pour éviter de vous
ATTENTION blesser
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 ol
la température est susceptible de changer brusquement. Avant de
I'utiliser, maintenez le micrométre a une température proche de la
température ambiante.

Ne rangez pas le micrométre dans un environnement humide ou pous-
siéreux.

Lors de I'utilisation du micrometre a une position a laquelle il peut étre
éclaboussé directement par du liquide, etc., appliquez des mesures
contre la rouille apres utilisation. L'apparition de rouille peut entrainer
un dysfonctionnement du dispositif.

Evitez les chocs, n'appliquez pas de force excessive sur le mi
crométre et veillez & ne pas le faire tomber.

Procédez toujours au réglage avant de mesurer..

Apres I'emploi, essuyez la poussiére, les copeaux et les traces
d’humidité de l'instrument.

Reportez-vous aux illustrations a gauche lors de la lecture de ce manuel.
Reportez-vous & “[1] Nom de chaque piéce” pour ce qui est du nom des
piéces des illustrations.

[11 Nom de chaque piéce

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 méme plan, le point de mesure sur le tambour varie suivant '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 um peut étre faite.
2. Force de mesure
Appliquez une force de mesure constante en tournant la friction
aprés 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.
. Réglage du point de référence
Réglez le point de référence avant la mesure et aprés le change-
ment 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 & ce que la ligne du zéro du
tambour coincide avec la ligne de référence de la douille. Si la valeur
lue différe 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 micrométre pour régler le point zéro de ce dispositif.

Appliquez la méme orientation et les mémes conditions pour le ré-
glage du zéro et la mesure en observant les étapes ci-dessous.

w

Essuyez minutieusement la cale a utiliser et la face de mesure.
Confirmez que la face de mesure et le marbre de précision en-
trent doucement en contact, faites tourner la friction et appliquez
ensuite une force de mesure pour lire I'indicateur.

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

Série 128
(1) Ecartdans les +0,01 mm
Serrez la broche aprés avoir contrdlé 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 derriére la ligne de référence de la douille.
(2) Ecart hors de +0,01 mm
1) Serrez la broche aprés avoir contrdlé le point de référence.
2) Desserrez la friction en la faisant tourner avec la clé fournie placée
dans le trou a coté 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 légérement 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) Ecartdans les 0,01 mm
Serrez la broche aprés avoir contrdlé 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 derriére
la ligne de référence de la douille.

(4) Ecart hors de 0,01 mm

1) Serrez la broche aprés avoir contrdlé le point de donnée.

2) Dévissez le capuchon du tambour tout en maintenant le tambour
avec vos doigts. Desserrez ensuite 'écrou de réglage du tambour
en le faisant tourner avec la clé fournie placée dans le trou sur
I'écrou de fixation du tambour.

3) Poussez le tambour vers I'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 légérement vers la douille. Serrez I'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.

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 controle
suivant. Veérifiez d'abord que le point de référence est réglé correctement
en utilisant la tige de 0 - 25 mm en vous reportant a [3] (3) ou [3] (4), puis
contrélez le point de référence a I'aide d'une tige d'une taille prévue pour
la mesure. Si un écart est détecté, effectuez les étapes suivantes.
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+ 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 I'entretoise et I'écrou de réglage
respectivement. Ensuite, tournez I'écrou de réglage d’environ un
demi-tour dans la direction de la fléche L indiquée dans la figure.

4) Desserrez les deux vis de réglage sur I'entretoise en utilisant la
clé Allen fournie, poussez I'entretoise vers I'écrou de réglage et
serrez légerement les deux vis régulatrices a ce point.

5) Placez les deux clés sur I'entretoise et I'écrou de fixation respec-
tivement. Tournez I'écrou de réglage dans la direction de la fleche
T comme indiqué dans la figure.

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

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

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

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

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

4) Placez les deux clés sur 'entretoise et I'écrou de réglage respec-
tivement. Tournez I'écrou de réglage dans la direction de la fleche
T comme indiqué dans la figure. L'entretoise se déplace dans la
direction de la fléche G lorsque I'écrou de réglage est tourné.
Ensuite, les procédures sont identiques a celles de I'étape 6 a 8
dans I"“écart positif".

Remarque
+ Essuyez la poussiére, les copeaux et I'humidité de la partie de contact
de I'entretoise et de la surface de la broche, sinon, cela peut provo-
quer I'écart.

Contrélez le point de donnée aprés la compensation de température.
Si la tige est maintenue pendant une longue durée, cela provoque
I'expansion de la tige et détériore le réglage du point de référence.
Veillez a 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 étre 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
I'expérience, vous serez capable d’apprécier la lecture a 0,001 mm.

Douile 17,5 (1) environ + 1um
Tambour 37 (2) environ +2um
Lecture 17,87 mm a: Douille
b : Tambour

[6] CARACTERISTIQUES TECHNIQUES

+ Erreur maximale admissible Jwee*' : £3um [£0,00015 po] (Series 128)
« Temperature de fonctionnement  :5°C a40°C
+ Temperature de stockage :-10°Ca60°C

*1 . erreur maximale admissible pour la valeur indiquée pour un contact
avec toute la surface de mesure Juee (20 °C).

Mitutoyo Corporation
Kawasaki, Japan
http://www.mitutoyo.co.jp
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Depth Micrometers
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 di-
rectly or indirectly such matter without due approval from the appropriate
authorities may therefore be a breach of export control regulations and
the law.

A

CAUTION
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.

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

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 2um will be caused.

2. Measuring force
Apply constant measuring force by turning the ratchet stop after
contacting 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 precision 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.

. Thoroughly wipe the gage to be used and the measuring face.
Confirm that the measuring face and the precision surface plate
gently contact, rotate the ratchet stop, and then apply a measur-
ing force to read the dial.

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 refer-
ence 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 refer-
ence line of the sleeve.

Deviation out of £0.01mm

Clamp the spindle after checking the datum point.

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.

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.

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 refer-
ence 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 refer-
ence line of the sleeve.
(4) Deviation out of £0.01mm
Clamp the spindle after checking the datum point.
While holding the thimble in your fingers, unscrew the thimble
cap. Then loosen the thimble fixing nut by rotating it with the sup-
plied wrench set in the hole on the thimble fixing nut.
Push the thimble toward the thimble fixing nut, and rotate the
thimble so that the zero line of the thimble is aligned with the
reference line of the sleeve.
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.
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 following steps.
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+ 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.

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
respectively. Rotate the clamping nut in the direction of arrow T
as shown in the figure.

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

Set the rod in the micrometer and securely tighten the thimble

=

2

cap.
Finally, check the datum point again. If the adjustment is re-
quired, 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)) .
Set the two wrenches to the rod collar and the clamping nut
respectively. 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”.

4

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 + 1ym
Thimble .37 (2) about + 2pm
Reading 17.87 mm a: Sleeve

b : Thimble

[6] Specifications

+ Maximum permissible error Jee *'
« Operating temperatures range

« Storage temperatures range

1 £3pm [+0.00015 in] (Series 128)
:5°Cto40°C
:-10°C to 60°C

*1: Maximum permissible error for indicated value via contact with full
measuring face Juee (20°C).

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

Micrometri di profondita
PRECAUZIONI DI SICUREZZA ®
Per la sicurezza dell'operatore, utilizzare lo strumento in
conformita 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 Giap-
pone 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 in modo da non graffiarsi.

ATTENZIONE
IMPORTANTE

Non smontare. Non modificare lo strumento. Cio 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 & utilizzato in una posizione in cui potrebbe es-
sere spruzzato direttamente di refrigerante o altro simile, adottare dopo
I'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.

Prima della misurazione eseguire sempre I'azzeramento.

Dopo I'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
variera spostando il punto di vista, causando cosi un errore di paral-
lasse. Percio, € 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 & spostato come in fig. [2]-1, si crea un er-
rore di parallasse di circa 2um.

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 pud essere confermata posizion-
ando con delicatezza la superficie di misurazione sul pezzo, dopo
I'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 ['asta intercambiabile, contr-
ollare 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 & 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.

. Pulire accuratamente il misuratore da usare e la superficie di misura-
zione.

. Veerificare 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 sullindicatore.

. Se il valore letto € zero o differisce dal metodo dei blocchetti di misura-
zione, eseguire la seguente regolazione.

Serie 128
(1) Deviazione entro +0,01mm
Stringere I'asta di misurazione dopo aver controllato il punto di
riferimento 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 I'asta di misurazione dopo aver controllato il punto di
riferimento.
Allentare la frizione d'avanzamento ruotandola con la chiave for-
nita inserita nel foro accanto alla frizione d’avanzamento. Tenere
il tamburo con le proprie dita.
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.
Spingere il tamburo leggermente indietro verso la bussola. Av-
vitare 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 I'asta di misurazione dopo aver controllato il punto di
riferimento 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
riferimento.
Svitare il cappuccio del tamburo mentre si tiene il tamburo con le
proprie dita. Allentare poi il dado di fissaggio del tamburo ruotan-
dolo con la chiave fornita, inserita nel foro sul dado di fissaggio
del tamburo.
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.
Spingere il tamburo leggermente indietro verso la bussola.
Stringere il dado di fissaggio del tamburo con la chiave mentre
si tiene il tamburo con le proprie dita.
Avvitare il cappuccio del tamburo nel tamburo e allentare il
bloccaggio.
Regolazione del riferimento dell'asta
Il riferimento delle aste & stato regolato prima della spedizione per
cui non & 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 corret-
tamente usando l'asta di riferimento da 0 — 25 mm, secondo quanto
indicato in [3] (3) o [3] (4). Controllare poi il punto di riferimento us-
ando un’asta di dimensioni adeguata alla misurazione. Se si riscontra
una deviazione, procedere come segue:
« Deviazione positiva
) Svitare il cappuccio del tamburo tenendo il tamburo con le prop-
rie dita.
Estrarre |'asta dal tamburo.
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.
Allentare le due viti di fissaggio sul collare dell'asta usando una chi-
ave per viti Allen, spingere il collare dell'asta verso il dado di fissag-
gio e stringere leggermente le due viti di fissaggio in questo punto.
Inserire le due chiavi rispettivamente nel collare dellasta e nel
dado di fissaggio. Ruotare il dado di fissaggio nella direzione
della freccia T, come rappresentato nella figura.
Se la regolazione dell'asta € completata, stringere le due viti di
fissaggio sul collare dell'asta in modo fermo.
Inserire I'asta nel micrometro e fissare in modo fermo il cappuc-
cio del tamburo.
Al termine, controllare di nuovo il punto di riferimento. Se &
necessario, 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
chiave per viti Allen fornita (Fig, [3] 3. (5)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 cio, le procedure sono uguali a quelle indicate nei punti
da 6 a 8 di “Deviazione positiva”.
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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 & tenuta per molto tempo, si provoca I'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 € possibile modificare I'intervallo di

misurazione.)

(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 ad-
eguate.

(3) Awvitare 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 sara in grado di leggere
valori di 0,001 mm come indicato.

Bussola 17,5 (1) Circa + 1ym
Manicotto ,37 (2) Circa + 2um
Valore letto 17,87 mm  a: Bussola

b : Manicotto

[6] SPECIFICHE TECNICHE

+ Errore massimo consentito Jwee *' : £3um [+0,00015 pollici] (Series 128)
« Funzionamento Temperatura :da5'Cad0’C

+ Immagazzinamento Temperatura : da-10"C a 60°C

*1: Errore massimo consentito per il valore indicato tramite contatto con
l'intera superficie di misurazione Juee (20 °C).

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

SAKERHETSATGARDER @
For att sakerstalla anvandarens sakerhet, anvand
mikrometern i enlighet med riktlinjer och specifikationer i denna manual.

Ang. exportrestriktioner

Ni skall samtycka till att inte bega nagon handling som pa nagot satt,
direkt eller indirekt, strider mot japanska, eller lokala, lagar och bestam-
melser savél som andra internationella dverenskommelser géllande
export eller vidareexport av Mitutoyos produkter.

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

VARNING
VIKTIGT

Montera inte isar. Modifiera inte instrumentet. Det kan skada instru-
mentet.

Anvand eller forvara inte mikrometern pa platser dér temperaturen &n-
dras drastiskt. Fre anvandning ska mikrometern termiskt stabiliseras
vid rumstemperatur.

Forvara inte mikrometern i en fuktig eller dammig miljo.

Nér mikrometern anvénds i ett lage dar den kan utséttas for direkt
stank av kylvatska eller liknande, maste rostskyddsmedel appliceras
direkt efter anvandning. Férekomst av rost kan leda till funktionsstorn-
ingar i apparaten.

Utséatt inte mikrometern for pltsliga stotar inklusive fall eller stora
krafter.

Utfor alltid nollpunktsinstalining innan du mater.

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

Se illustrationerna pa andra sidan nér du laser den har bruksanvisningen.
Se “[1] Delarnas bendmning” for namnen pa delarna i illustrationerna.

[1] Delarnas bendmning

1. Rér 2. Spindel 3.Bas 4. Hylsa

5. Mattrumma 6. Mattrummans lashylsa 7. Referenslinje
8. Hallare 9. Rorkrage 10. Mutter 11. Spannmutter
12. Instéliningsskruv 13. Friktionsknopp

14. Nyckel 15. Nyckel 16. Insexnyckel

[2] Forsiktighetsatgarder vid anvandning

1. Parallaxfel
Nar hylsans referenslinje och graderingara pa méttrumman inte lig-
ger pa samma niva,
kommer den métta punkten pa méttrumman att variera nar man byter
betraktningspunkt, vilket orsakar parallaxfel. Det ar darfor nodvandigt
att rikta in siktlinjen rakt mot hylsans referenslinje fran samma be-
traktningspunkt.
Nar betraktningspunkten skiftar enligt bild [2]-1, kommer ett paral-
laxfel om ca. 2um att
uppsta.

2. Maétkraft
Tillampa konstant méttryck genom att vrida lasanordningen efter kon-
takt med basen genom ett referensplan. Genom att placera matytan
forsiktigt pa arbetsstycket, efter att det har stannat, och sedan an-
vanda fingrara for att rotera sparranordningen tre eller fyra ganger,
kan man bekréfta att ratt métkraft anvands.

3. Kontrollera nollpunkten
Fore matning och efter att man andrat méatomradet ska man kon-
trollera nollpunkten. Stall in matytan mot en plan yta sasom ett
matbord och tillampa l&mpligt méttryck. Kontrollera sedan att mat-
trummans nollinje stmmer Gverens med hylsans referenslinje. Om
det avlasta vardet avviker fran passbitarna etc., genomfor foljande
justering.
(1) Omrade: 0 - 25 mm
(2) Omrade: 25 - 50 eller mer
a: Referensplan
b: Passbitar

[3] Zero point adjustment
VIKTIGT

+ Anvand en regelbundet kontrollerad passbit eller likare for mikrometer
for nollpunktsjustering, for att justera utrustningens nollpunkt.

Anvéand samma l&ge och férhallanden for nollpunktsjustering
och matning, genom att folja nedanstaende steg.

. Torka noga av det instrument som ska anvandas och méatytan.

Bekrafta att matytan och matbordet har mjuk kontakt, rotera

lasanordningen, tillimpa mattryck och avlas skalan.

. Om det aviasta vardet &r noll eller skiljer sig fran kalibreringsblockens
metod, gor féljande justering.

Serie 128

(1) Avvikelse inom £0,01 mm

Spann fast spindeln efter att ha kontrollerat nollpunkten och

stéll in hylsans referenslinje sa att den Gverensstammer med mét-

trummans nollinje genom att vrida pa hylsan med den medfdljande
nyckeln. Placera nyckeln i halet bakom hylsans referenslinje.
(2) Avvikelse utanfor £0,01 mm

1) Spann fast spindeln efter att ha kontrollerat nollpunkten.

2) Lossa lasanordningen genom att rotera den med den medfdl-
jande nyckeln. Placera nyckeln i halet bredvid lasanordningen.
Hall méttrumman med fingrarna.

Tryck mattrumman mot lasanordningen och rotera mattrumman
s& att méttrummans nollinje stdmmer dverens med referenslinjen
pa hylsan.

Tryck mattrumman en aning tillbaka mot hylsan. Hall méttrum-
man med fingrama och skruva i [asanordningen med nyckeln.

5) Lossa hallaren.

Serie 129

(3) Deviation within £0.01mm

Spann fast spindeln efter att ha kontrollerat nollpunkten och

stéll in hylsans referenslinje sa att den Gverensstammer med mét-

trummans nollinje genom att vrida pa hylsan med den medfdljande
nyckeln. Placera nyckeln i halet bakom hylsans referenslinje.
(4) Awvikelse utanfr £0,01 mm

1) Spann fast spindeln efter att ha kontrollerat nollpunkten.

2) Hall mattrumman med fingrarna och skruva loss mattrummans
lashylsa. Lossa sedan méttrummans fastmutter genom att vrida
den med den medfdljande nyckeln. S&tt nyckeln i halet pa mat-
trummans fastmutter.

Tryck mattrumman mot mattrummans fastmutter och rotera
méttrumman sa att méttrummans nollinje stémmer dverens med
referenslinjen pa hylsan.

Tryck méattrumman en aning tillbaka mot hylsan. Dra at méttrum-
mans fastmutter med nyckeln medan du haller méttrumman med
fingrarna.

5) Skruva i méttrummans lashylsa i mattrumman och lossa hallaren.
Nollpunktsjustering av ror

roren har nollpunktsjusterats fore leverans, sa man ska undvika
ytterligare justeringar sa lange man inte upptacker en awvikelse vid
foljande kontroll. Kontrollera forst att nollpunkten &r korrekt installd
genom att anvénda réret 0 — 25 mm; se [3] (3) eller [3] (4). Kon-
trollera sedan nollpunkten med ett ror av rétt storlek for métningen.
Om en awvikelse upptacks ska man genomfora stegen nedan.

+ Positiv avvikelse

1) Skruva av mattrummans lashylsa och hall mattrumman med

fingrarna.

2) Dra ut réret ur méttrumman.

3) Satt forst tva nycklar i rorkragen respektive spannmuttern. Vrid
sedan spannmuttern ca ett halvt varv i rikiningen som visas av
pilen L pa bilden.

Lossa de tva installningsskruvarna pa rérkragen med den med-
foljande insexnyckeln. Tryck rorkragen mot spannmuttern och
dra at de tva installningsskruvara nagot.
Sétt de tva nycklarna i rorkragen respektive spannmuttern. Vrid
spannmuttern i riktningen som visas av pilen T pa bilden.
Nér justeringen av roret &r Klar ska man dra at de tva instélln-
ingsskruvarna pa rorkragen ordentligt.
Sétt roret i mikrometern och dra at mattrummans lashylsa or-
dentligt.
Avsluta med att kontrollera nollpunkten pa nytt. Om en justering
krévs ska man upprepa procedurerna ovan.
+ Negativ avvikelse (steg 1 och 2 &r samma som un-
der “Positiv avvikelse”)

3) Lossa de tva instéliningsskruvama pa rorkragen med den med-

foljande insexnyckeln (Bild [3] 3. (5)4)) .

~

w

3

4

«

4

(

)

4

5

6,

7

8

4) Sétt de tva nycklarna i rorkragen respektive spannmuttern. Vrid
spannmuttern i riktningen som visas av pilen T pa bilden. Rorkra-
gen ror sig i riktningen som visas av pilen G nar man vrider span-
nmuttern.

Darefter fortsétter man pa exakt samma satt som i steg 6 till 8
under “Positiv awvikelse”.
Observera

+ Torka bort damm, sagspan och fukt fran rorkragens kontaktyta samt
spindeln. Dessa fororeningar kan annars orsaka avvikelser.
Kontrollera nollpunkten efter temperaturkompensation. Om réret halls
en langre tid kommer roret att expandera och nollpunktsjusteringen
omintetgdras.

Gor alltid en nollpunktsjustering nar roret byts.

[4] Andra mitomrade

Serie 129 (matomradet kan inte &ndras i serie 128.)

(1) Hall mattrumman med fingrarna och skruva av mattrummans lashy-
Isa.

(2) Dra ut réret ur méttrumman och satt dit ett rér av [dmplig storlek.

(3) Hall mattrumman med fingrarna och skruva i mattrummans lashylsa i
méttrumman.

[5] Sa har laser man av

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

Hylsa 175 (1) ca. + 1um
Méattrumma |37 (2) ca. + 2um
Avlasning 17,87 mm a:Hylsa

b : Méattrumma

[6] SPECIFIKATIONER

« Maximalt tillatet fel Juee *' : +3pum [£0,00015 tum] (Series 128)
+ Drifttemperatur :5°C il 40°C

+ Forvaringtemperatur :-10°C till 60°C

*1: Maximalt tillatet fel for angivet varde via kontakt med hela matytan
Juee (20 °C).

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