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Messergebnis durch Addition des Kompensationswertes zum
angezeigten Messwert erzielt (=A+B).

[3] VorsichtsmaBnahmen

1) Messkraft: Uben Sie keine zu hohe Messkraft auf das Werkstiick aus.
Zu hohe Messkraft verursacht Messfehler aufgrund der positionalen
Abweichung der Messschenkel.

2) Parallaxenfehler: Lesen Sie die Nonius- und die Hauptskala in
senkrechter Blickrichtung zu dem gemessenen Punkt auf den Skalen
ab. Der Parallaxenfehler Ax entsteht, wenn aus Richtung A abgelesen
wird. Wenn eine Ablesung aus einem schragen Blickwinkel sich nicht
vermeiden laBt, empfehlen wir die Benutzung eines parallaxenfreien
Nonius-Messschiebers (z. B. aus den Serien 522, 560).

3) AuBenmessung: Legen Sie das Werkstiick so dicht wie méglich an die
Referenzflache und passen Sie die Messflache an das Werkstiick an.

4) Innenmessung: Fuhren Sie die Messschnabel so tief wie mdglich ein
und passen Sie die Messflachen an das Werkstuck an.

(1) Lesen Sie den gréBten Wert ab (1. D.).
(2)  Lesen Sie den niedrigsten Wert ab (Nut).

5) Tiefenmessung: Setzen Sie den TiefenmaBstab senkrecht zu den
Messflachen.

6) Stufenmessung: Passen Sie die Stufenmessflachen an die
Messflachen an.

7) Positionsfehler: Wenn ein Positionsfehler vermieden werden muss,
sollte die Messposition des groBen Nonius-Messschiebers
reproduzierbar sein. Messungen in vertikaler Position kénnen
Abweichungen gegenliber Messungen in horizontaler Position
aufweisen.

[4] Instrumentenfehler

Entspricht JIS B7507
Entspricht JIS B7518 (Serie Nr.527)

medicion interna impresa en la regla del vernier, una medicion se
obtiene agregando el valor de compensacion a la lectura (=A+B).

[3] Precauciones

1) Fuerza de medicion: No aplique fuerza excesiva a la pieza.
Ocasionara error por la desviacion de las puntas.

2) Error de paralaje: Tome la lectura de las escalas principal/vernier en
una direccion perpendicular de la vista para el punto medido en estas
escalas. El error de paralaje Ax se causa cuando la escala se ve en la
direccion A. Si la situacion obliga a leer las escalas siempre en postura
oblicua, es recomendable usar calibrador vernier libre de error de par-
alaje. (por ejemplo, la serie 522 y 560)

3) Medicién de exteriores: Coloque la pieza lo mas cerca posible de
la superficie de referencia. Mantenga las superficies de medicién
ajustadas a la pieza.

4) Medicidén de interiores: Coloque las puntas de interiores lo mas
profundo posible, y mantenga las superficies de medicion ajustadas a
la pieza.

(1) Tome la lectura maxima. (diametro interior)
(2) Tome la lectura minima. (ranura)

5) Medicién de profundidad: Ajuste la barra de profundidad con las
superficies a medir.

6) Medicion de peldaio: Mantenga la superficie de medicion de peldafo
ajustada con la superficie a medir.

7) Error de posicion: La posicion de medicién para calibrador vernier
de tamano grande debera ser igual siempre, si tiene que evitar error
de posicion. El resultado de medicién en posicion vertical sera diferente
a la medicion en posicion horizontal.

[4] Error de instrumento
Conforme a JIS B7507
Conforme a JIS B7518 (Series N0.527)
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VEILIGHEIDSMAATREGELEN @
Om de veiligheid van de gebruiker te garanderen moet dit

instrument gebruikt worden in overeenstemming met de aanwijzingen 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.
ﬁ maat hebben scherpe kanten. Gebruik het instrument
met beleid om verwonding te voorkomen.
WAARSCHUWING ° Meet nooit aan draaiende werkstukken. U kunt
gewond raken doordat u door de draaiende machine
gegrepen wordt.

¢ De buiten- en binnenmeetbekken van deze schuif-

BELANGRIJK
* Voor het meten moet u alle stof, vuil en spaanders van de geleidingen,
meetvlakken en maatverdelingen verwijderen.

Voordat u metingen met de schuifmaat uitvoert, zorg ervoor dat de
nullijnen van de schuifmaat en de nonius overeenkomen wanneer de
schuif gesloten is en dat er geen lichtspleet tussen de meetbekken te
zien is wanneer u ze tegen het licht houdt.

Voordat u metingen met de dieptemeter uitvoert, zorg ervoor dat de
nullijnen van de schuifmaat en de nonius overeenkomen wanneer het
meetoppervlak en het referentieopperviak ingesteld zijn op een viakplaat.
Gebruik de schuifmaat nooit om aan draaiende werkstukken te meten;
dit is gevaarlijk en bovendien zullen de meetvlakken snel slijten.

De geleidingen van de schuifmaat moeten altijd voorzien zijn van een
dunne film schone olie. Het ontbreken van olie kan krassen op de
referentievlakken veroorzaken waardoor de beweging van de slede niet
meer soepel zal gaan.

[1] Benaming van de onderdelen

1 Binnenmeetbekken 2 Klemschroef

4 Dieptemaat 5 Liniaal
7Maatverdeling 8 Nonius

10 Hoogtemeetbekken 11 Ontgrendelknop
13 Meetopperviak 14 Referentieopperviak

3 Slede

6 Referentieviak

9 Buitenmeetbekken
12 Fijnverstelling
15 Basis

[2] Aflezen meetwaarde

De meetwaarde wordt bepaald door de afgelezen waarde van de
maatverdeling en de waarde van de nonius bij elkaar op te tellen. U leest
de nonius af op de plaats waar een streepje van de nonius precies in het
verlengde van een streepje van de maatverdeling ligt.

A: Aflezing maatverdeling

B: Aflezing nonius

C: Meetwaarde (=A+B)

* Bij schuifmaten met een compensatiewaarde voor binnenmetingen
die op de schaal van de schuifmaat gedrukt is, wordt een meetwaarde
verkregen door de compensatiewaarde bij de afgelezen waarde op te
tellen (=A+B).

[38] Voorzorgsmaatregelen

1) Meetkracht: Oefen geen grote kracht op het werkstuk uit. Te veel
meetkracht resulteert in een meetfout doordat de meetbek gaat
kantelen.

2) Parallaxfout: Lees de maatverdeling/nonius altijd af vanuit een kijkhoek
loodrecht op het af te lezen punt van de schaal. Parallaxfout Ax ontstaat bij
het aflezen vanaf positie A. Als het aflezen vanuit een schuine kijkhoek niet
te vermijden is wordt het aanbevolen om een parallaxvrije schuifmaat te
gebruiken (bijv. 522-en 560-serie)

3) Buitenmeting: Breng het werkstuk altijd zo dicht mogelijk bij het
referentievlak en laat de meetviakken zo goed mogelijk op het werkstuk
aansluiten.

4) Binnenmeting: Breng de binnenmeetbekken zo diep mogelijk in de
opening en laat ze goed op het werkstuk aansluiten.

(1) Zoek de grootste waarde (boring)
(2) Zoek de kleinste waarde (groef)

5) Dieptemeting: De dieptemaat moet loodrecht op het te meten
oppervlak staan.

6) Hoogtemeting: Zorg dat de meetvlakken goed op het werkstuk
aansluiten.

7) Positiefout: Bij het meten met grote schuifmaten moet u altijd in
dezelfde positie werken als u de positiefout wilt voorkomen. De
meetwaarde bij het meten met de schuifmaat in verticale positie kan
namelijk afwijken van het meten in horizontale positie.

[4] Nauwkeurigheid
Volgens JIS B7507
Volgens JIS B7518 (Series N0.527)
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Consignes de sécurité ®
Pour la sécurité des utilisateurs, il est recommandé de respecter
les instructions et caractéristiques techniques fournies dans cette notice.

Notes sur les régles d’export

Vous devez accepter de ne pas commettre d’action qui directement ou
indirectement, violerait les lois et reglements du Japon ou de votre pays, ou
de tout autre traité international, relatif aux exports ou re-export de n'importe
quel produit.

VAN

Attention

¢ Les becs pour mesures intérieures et extérieures de ce
modeéle posseédent des arétes acérées. Manipulez-le avec
précaution pour éviter tout risque de blessures.
* Ne mesurez pas la piéce lorsque celle-ci est en rotation.
Dans le cas contraire, vous risqueriez d’étre happé par la
machine-outil et étre blessé.

Important
Avant d’effectuer une mesure, nettoyez les surfaces coulissantes, de
mesure et graduées pour enlever tout copeau, ainsi que les particules
de poussiére ou de saleté.

Avant de faire une mesure avec le pied a coulisse, s’assurer les traits
de zéro des échelles du vernier et de la régle coincident quand les becs
sont fermés et qu’il N’y a pas d’espace entre ceux-ci.

Avant de faire une mesure avec la jauge de profondeur, s’assurer que
les traits de zéro des échelles du vernier et de la regle coincident quand
la face de mesure et la surface de référence sont au méme niveau sur
un marbre.

N’utilisez jamais le pied a coulisse a vernier sur une piéce en rotation.
Vous risqueriez d’'étre blessé et d’'user les surfaces de mesure.
Appliquez une quantité suffisante d’huile propre sur les surfaces coulis-
santes et plus particulierement sur les surfaces de référence. Dans le
cas contraire, vous risqueriez de rayer ces surfaces trés importantes.
Les mouvements du coulisseau seraient alors irréguliers.

[11] Nomenclature

1 Becs pour mesures intérieures 2 Vis de blocage
3 Coulisseau 4 Jauge de profondeur 5 Reégle principale
6 Surface de référence 7 Graduation de la regle principale

8 Vernier 9 Becs pour mesures extérieures

10 Surface de mesure décalée 11 Poussoir 12 Réglage fin
13 Face de mesure 14 Surface de référence 15 Base

[2] Lecture de mesures
Pour obtenir une mesure, ajoutez les deux valeurs lues sur le vernier et
sur la regle principale. La valeur a prendre en compte sur le vernier est
celle dont la graduation coincide exactement avec celle de la régle
principale.
A: Lecture regle principale
B: Lecture vernier
C: Lecture totale=A + B
* Pour les pieds a coulisse qui portent une valeur de correction pour
mesure de dimension intérieure gravée sur I'échelle du vernier, la
mesure s’obtient en ajoutant cette valeur de correction a la lecture
(=A+B).

[3] Consignes d’utilisation

1) Force de mesure: N'exercez pas de force excessive sur la piece. Une
force de mesure excessive provoque en effet des erreurs de mesure
en raison des écarts de position des becs.

2) Erreur de parallaxe: Effectuez une lecture de la réegle et du vernier
selon un angle de vue perpendiculaire au point mesuré sur les gradu-
ations. Une lecture selon un angle de vue A provoque une erreur de
parallaxe (Ax). Toutefois, si I'angle de vue doit étre oblique, nous vous
recommandons d’utiliser des pieds a coulisse sans parallaxe (séries
522 et 560, par exemple).

3) Mesures extérieures: Placez la piece aussi pres que possible de la
surface de référence. Veillez a ce que les surfaces de mesure
correspondent a la forme de la piece.

4) Mesures intérieures: Insérez les becs de mesure aussi profondément
que possible et veillez a ce que les surfaces de mesure correspondent
a la forme de la piece.

(1) Relevez la plus grande valeur (diamétre intérieur).
(2) Relevez la plus petite valeur (gorge).

5) Mesure de profondeur: Installez la jauge de profondeur perpen-
diculairement aux surfaces a mesurer.

6) Mesure d’épaulement: Veillez a ce que la surface de mesure décalée
soit adaptée aux surfaces a mesurer.

7) Erreur de position: La position de mesure des pieds a coulisse a
vernier de grande taille doit étre stable. Dans le cas contraire, des erreurs
de mesure sont susceptibles de survenir. Les mesures verticales
pourront donner des résultats différents de ceux issus des mesures
horizontales.

[4] Erreur de justesse
Conforme a la norme JIS B7507.
Conforme a la norme JIS B7518 (Series No.527).
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SAFETY PRECAUTION

To ensure operator safety, use this instrument in conformance
with the directions and specifications given in this User's Manual.
Notes on Export Regulations

You shall agree to commit no act which would, direct or indirect, violate any law
or regulation of Japan or your country, or any other international treaty, relating
to the export or re-export of any commodities.

A

CAUTION

* The outside and inside measuring jaws of this caliper
have a sharp edge. Handle it with great care to avoid
injury.

* Do not measure the workpiece if it is rotating. Risk of
injury by being caught in the machine tool.

Important
» Before measuring, wipe chipping/dust/dirt off the sliding surfaces, mea-
suring faces, and graduated surfaces.

Before taking measurements with the vernier caliper, make sure that
zero lines of the vernier and main scales coincide when the jaws are
closed and there is no slit observed between the jaws against the light.
Before taking measurements with the depth gage, make sure that zero
lines of the vernier and main scales coincide when the measuring face
and reference surface are set even on a surface plate.

* Do not use the vernier caliper on rotating workpiece; this is dangerous
and measuring faces will be worn out.

Apply clean oil to the sliding surfaces especially the reference surfaces.
Lack of oil may cause scratches on the critical surfaces, resulting in
unsmooth slider movements.

[1] Nomenclature
1 Inside measuring jaws
4 Depth bar

3 Slider
6 Reference surface

2 Clamp screw
5 Main beam
7 Main scale 8 Vernier scale
9 Outside measuring jaws 10 Step measuring face

11 Thumb clamp 12 Fine-Adjustment 13 Measuring face
14 Reference surface 15 Base

[2] Reading measurements
A measurement is obtained by adding the reading of the vernier scale to
that of the main scale. Take the vernier scale reading at the graduation
which coincides with the one on the main scale.
A: Main scale reading
B: Vernier scale reading
C: Reading (=A+B)
* For those vernier calipers with a compensation value for inside mea-
surement printed on the vernier scale, a measurement is obtained
by adding the compensation value to the reading (=A+B).

[38] Precautions

1) Measuring force: Do not apply excessive force to the workpiece. Ex-
cessive measuring force will develop measurement error because of
the positional deviations of the jaws.

2) Parallax error: Take reading of the vernier/main scales in a viewing
direction perpendicular to the measured point of the scales. Parallax
error Ax is caused when viewed in the direction of A. If viewing in an
oblique direction is not avoidable, it is recommended to use parallax-
free vernier calipers (e.g. 522 and 560 series.)

3) Outside measurement: Put the workpiece as close to the reference
surface as possible, and have the measuring faces fitted with the
workpiece.

4) Inside measurement: Put the inside jaws as deep as possible and
have the measuring faces fitted with the workpiece.

(1) Take the maximum reading. (I.D.)
(2) Take the smallest reading (Groove)

5) Depth measurement: Set the depth bar perpendicular to the mea-
sured surfaces.

6) Step measurement: Have the step-measuring-face fitted with the
measured surfaces.

7) Positional error: Measurement position of the large size vernier cali-
per should be consistent if positional error is to be avoided. Measure-
ments in vertical position may differ from those in horizontal position.

[4] Instrumental error

Conforms to JIS B7507
Conforms to JIS B7518 (Series No.527)

Mitutoyo
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B =.015" (.001" x 15)
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Precauzioni per la sicurezza ®
Per la sicurezza dell’'operatore si prega di utilizzare lo strumento
secondo le specifiche riportate 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 internazionale relativo all’esportazione o

riesportazione di qualsiasi prodotto.
A Maneggiare con molta cura per evitare di recarsi ferite.
* Non misurare pezzi se questi sono in rotazione sulla
ATTENZIONE macchina. Rischio di fe-rimento prendendoli dalla
macchina in movimento.

* | becchi per esterni ed interni presentano un bordo affilato.

Importante

¢ Prima di misurare, rimuovere eventuali trucioli di lavorazione, sporco
e polvere dalle guide, dalle facce di misura e dalla scala graduata del
calibro.

* Prima di effettuare le misurazioni con il calibro a corsoio, verificare che, a
ganasce chiuse, la linea di zero del nonio e le scale principali coincidano
e che, in controluce, non si notino fessure tra le ganasce.

* Prima di effettuare le misurazioni con il calibro di profondita, verificare

che, nel momento in cui il lato di misurazione e la superficie di riferimento

sono allineati su un piano d’appoggio, le linee di zero del nonio e le scale

principali coincidano.

Non utilizzare il calibro per misurare pezzi in rotazione; questo pud essere

molto pericoloso € le facce di misura si usurano.

Applicare uno strato di olio pulito sulle superfici delle guide. La mancanza

di olio pud causare graffi sulle superfici non garantendo cosi un movimento

dolce e preciso.

[1] Nomenclatura
1 Becchi per interni
4 Asta di profondita 5 Corpo principale
7 Scala principale 8 Nonio

10 Faccia per la misura di gradini

12 Regolazione fine 13 Lato di misurazione

14 Superficie di riferimento

[2] Lettura delle misure
La misurazione ¢ ottenuta sommando i valori letti sulla scala principale del
calibro con quelli letti sul nonio. Prendere sul nonio, il valore corri-
spondente alla graduazione che coincide sulla scala principale del calibro.
A: Lettura sulla scala principale del calibro.
B: Lettura sul nonio.
C: Lettura = A+B
* Per quanto riguarda i calibri a corsoio con valore di compensazione
per misurazioni interne stampato sulla relativa scala, la misurazione
si effettua aggiungendo al valore di lettura, il valore di compensazi-
one (=A+B).

[3] Precauzioni

1) Forza di misura: Non applicare eccessiva forza sul pezzo. Leccessiva
forza porta ad errori dovuti alla deviazione dei becchi rispetto la scala di
misura.

2) Errore di parallasse: Rilevare la misura perpendicolarmente alla
scala principale e a quella del nonio. Lerrore di parallasse € causato
quando viene osservata la scala di lettura nella direzione di A. Se si
osserva in modo obliquo la scala di lettura, tale errore € inevitabile, &
percio raccomandato I'utilizzo di calibri privi dall’errore di parallasse (Es.
Serie 522 e 560.)

3) Misurazione di esterni: Posizionare, quando possibile, il pezzo chiuso
tra le superfici di riferimento, misurare quindi tenendo a contatto le
superfici di misura del calibro sul pezzo.

4) Misurazioni di interni: Posizionare i becchi per interni piu in profondita
possibile sul pezzo e misurare tenendo a contatto le superfici di misura
sul pezzo stesso.

(1) Prendere la massima lettura. (Diametri interni)
(2) Prendere la pil piccola lettura. (Scanalatura)

5) Misurazioni di profondita: Posizionare I’asta di profondita
perpendicolarmente alla superficie da misurare.

6) Misurazioni a gradini: Mettere a contatto la superficie di misura a
gradini con la superficie da misurare.

7) Errore di posizionamento: Lerrore di posizionamento con calibri di
grandi dimensioni, potrebbe causare errori di misura. Le misure in
verticale possono differire da quelle in orizzontale.

3 Corsoio

6 Guida di scorrimento
9 Becchi per esterni
11 Leva di arresto

2 Vite di bloccaggio

15 Base

[4] Errore strumentale
Conforme alle JIS B7507
Conforme alle JIS B7518 (Series N0.527)

* .001”
A=110
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B: . "
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B— 022" (.001 x 22)
Séakerhetsatgarder @

For operatdérens sakerhet, anvand skjutmattet i enlighet med
denna manual.

Ang. exportrestriktioner

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

A

e De utvandiga och invandiga méatytorna ar vassa. Var
aktsam vid anvandandet.

VARNING ° Mét inte ett matobjekt som roterar. Risk for att fastna i
maskinens verktyg.
V|kt|gt
¢ Var noga med att rengbra skena, métytor och avlasningsytorna innan
matning.

e Fore méatning med skjutmattet ska du forsékra dig att nollinjerna pa

huvudskalan och I6paren sammanfaller néar métskanklarna &r stangda

och det ej observeras nagon glipa mellan matskanklarna nar de halls

upp mot ljuset.

Fére méatning med djupmattet ska du forsékra dig att nollinjerna pa

huvudskalan och basen sammanfaller nar matytan och referensytan

placeras mot en plan yta.

e Anvand inte skjutmattet pa roterande matobjekt; det ar farligt och
méatytorna slits ner.

* Anbringa ren olja pa alla glidytor med en trasa, speciellt referensytan.
Brist pa olja kan orsaka repor pa de viktiga ytorna, vilket ger ojamn
rérelse.

[1] Namn

1 Invéandiga métytor

4 Matytor for djupmaétning
7 Huvudskala

10 Méatytor fér hdjdmétning
13 Matyta

2 Las skruv

5 Skena

8 Nonie

11 Momentlasning
14 Referensyta

3 Lopare

6 Referensyta

9 Utvandiga méatytor
12 Finjustering

15 Bas

[2] Avlasning
Matvardet avlases genom addering av vardet pa nonien och vardet pa
huvudskalan. Vardet pa nonien lases dar nonie och huvudskala ove-
rensstammer.
A: Avlasning huvudskala
B: Avlasning nonie
C: Métvérde (=A+B)
* For skjutmatt som har ett kompenseringsvérde for invédndig matning
tryckt pa skjutmattsskalan erhéalls ratt matt genom att addera
kompenseringsvardet till avlasningen (=A+B).

[3] Forsiktighetsatgarder
1) Mattryck: Det &r viktigt att inte anvanda for stort mattryck. Detta kan
orsaka felaktiga métvarden pga. oparallella matytor.

2) Parallaxfel: Nar ett matvarde lases av ar det viktigt att avlasningen
sker vinkelratt mot skalorna. Parallaxfel (Ax) uppkommer nér avlésn-
ing sker fran riktning A. Om det ej gar att undvika sned avlésning
rekommenderas skjutmatt i papallaxfritt utférande (t ex 522 och 560
serie.)

3) Utvandig matning: Hall matobjektet s& néra referensskenan som
mojligt och hall matytorna fixerade vid méatobjektet.

4) Invandig méatning: Hall de invdndiga matytorna sa langt in i
matobjektet som mdjligt och hall matytorna fixerade vid méatobjektet.
(1) Lé&s av maxvérdet. (1.D.)
(2) Las av minsta vardet (Spar)

5) Djupmétning: Placera djupmattstickan vinkelratt mot matytan.

6) Hojdmétning: Ha héjdmatytorna fixerade mot métytan.

7) Positionsringsfel: Vid matning med stdrre skjutmatt bér métpositionen
vara konstant for att positionerings felet skall minimeras. Matning i
vertikal position kan skilja fran méatning i horisontell position.

[4] Noggrannhet

Enligt JIS B7507
Enligt JIS B7518 (Series N0.527)
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Mitutoyo Corporation
20-1,Sakado 1-chome, Takatsu-ku,
Kawasaki-shi, Kanagawa 213-8533, Japan

Phone(044)813-8230

Mitutoyo

| ONE YEAR WARRANTY |

Product Name

Code No.

Serial No. Date Purchased

Mitutoyo Corporation conducts quality assurance under ISO 9000 quality
management system. This product conforms to the MITUTOYO inspection
standard,and the standard (s) used for the calibration is /are traceable to the
national(international) standard (s).

In the event that this product should fail within one (1)year from the original
date of purchase through normal use conforming to the User’s Manual provided
with the product and Warning Label(s) on the product,we will repair or replace
at our option,free of charge,upon its prepaid return to Mitutoyo with this
WARRANTY card.

sPurchaser is requestedito fill ret
the warranty card at hajd gAMp‘LE /
requesting Warranty Qudlity Agsurance Department
Y.Yamaryo Manager
This warranty shall notimmbi - les have been subject to
fair wear and tear, abuse through misuse or improper use/handling/storage/
maintenance/service/repair or through adaptation/modification by the original
purchase or any third party without prior written consent of Mitutoyo or as a result
of damage by an actual disaster or circumstances beyond the control of Mitutoyo.
To obtain service under this warranty the product must be returned to the
store/dealer you purchased from along with the warranty card. Any
postage, insurance, or shipping charges incurred in returning the product for
service are the responsibility of the purchaser.
%This warranty is not transferable and is only valid within the country of the original
purchase.
%You may have additional rights under the laws of country of original purchase that do
not allow the exclusion of implied warranties of the exclusion or limitation of certain
damages. If these laws apply,Mitutoyo’s limitations and exclusions may not apply to you.
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