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Datos Tecnicos/Technical Information

o

o

o

N

o MICROMETROS

2

\:3 Maximo error permitido en un micrometro de exteriores segin DIN 863/1 a 20° C

o

Méxima desviacion Méaxima Desviacion de
de lectura paralelismo con una
(micras) fuerza de 10 N

Rango Medida (N° aros
(mm.) interferencia) (micras)
De 0a 25 4 6 2
De 25 a 50 4 6 2
De 50 a 75 5 10 3
De 75 a 100 5 10 3
De 100 a 125 6 — 3
De 125 a 150 6 — 3
De 150 a 175 7 — 4
De 175 a 200 7 — 4
De 200 a 225 8 — 4
De 225 a 250 8 — 4
De 250 a 275 9 — 5
De 275 a 300 9 — 5
De 300 a 325 10 — 5
De 325 a 350 10 — 5
De 350 a 375 11 — 6
De 375 a 400 11 — 6
De 400 a 425 12 — 6
De 425 a 450 12 — 6
De 450 a 475 13 — 7
De 475 a 500 13 — 7
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e Maximo error permitido en un calibre con nonio 1/50 seg(n ® Maximo error permitido en un calibre (=)
DIN 862 a 20° C con nonio 1/20 segin DIN 862 a 20° C ‘-g
‘s s cos N
Error Maximo Error Maximo Error Maximo o
Rango Medida de medida Rango Medida de medida Rango Medida de medida N
(mm.) (mm.) (mm.) (mm.) (mm.) (mm.) =
De 0 a 200 0,040 De 1100 a 1200 0,160 0 0,05
De 200 a 300 0,050 De 1200 a 1300 0,170 50 0,055
De 300 a 400 0,070 De 1300 a 1400 0,180 100 0,06
De 400 a 500 0,080 De 1400 a 1500 0,190 160 0,066
De 500 a 600 0,090 De 1500 a 1600 0,200 200 0,07
De 600 a 700 0,100 De 1600 a 1700 0,210
De 700 a 800 0,110 De 1700 a 1800 0,220
De 800 a 900 0,120 De 1800 a 1900 0,230
De 900 a 1000 0,130 De 1900 a 2000 0,240
De 1000 a 1100 0,140 Mayor de 2000 0,250
ESCUADRAS
e Tolerancia de ortogonalidad para una escuadra ® Tolerancia de planitud para una escuadra segin la
segin la norma DIN 875 a 20° C norma DIN 875 a 20° C
GRADO FORMULA ( en micras) GRADO FORMULA ( en micras)
00 +(2 + 1/100) 00 +(2 + L/250)
0 +(5 + L/50) 0 +(2 + L/100)
1 +(10 + L/20) 1 +(4 + L/50)
2 +(20 + L/10) 2 +(8 + L/25)

Siendo L la mayor dimension de la escuadra en mm.

REGLAS

e Tolerancia de planitud para una regla segin la norma DIN 874 a 20° C

GRADO FORMULA ( en micras)
00 +(1 + L/150)
0 +(2 + L/100)
1 +(4 + L/60)
2 +(8 + L/40)

La reglas graduadas deben cumplir con las siguientes normas

DIN 866/1 +(20 + L/50)
DIN 866,/2 +(50 + L/20)

Siendo L la dimension en mm de la regla , o el rango maximo de medida para las graduadas
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BLoQuES PATRON

e Maximo error de paralelismo admisible segtn la norma DIN 861 a 20° C

GRADO
00
0

1
2
3

FORMULA ( en micras)
+(0,05 + L/500)
+(0,1 + L/500)
+(0,2 + L/200)
+(0,5 + L/100)

+(1 + L/50)

Siendo L la dimension en mm. del bloque patron

MARMOLES

e Méaximo error de planitud admisible segdn la norma DIN 876 a 20° C

GRADO
00
0

1
2
3

FORMULA ( en micras)
+(2 + L/500)
+(4 + L/250)
+(10 + L/100)

(20 + L/50)

(40 + L/25)

+
+

Siendo L la dimension en mm. de la mesa

NIVELES

e Méaximo error de planitud y ortogonalidad admisible segln la norma DIN 876 a 20° C

Para burbujas de 0,02-0,05 mm/M.
Planitud:
Ortogonalidad:

FORMULA (en mm.)
+(0,005 + L/200.000)
+(0,002 + L/100.000)

Siendo L la dimension en mm. del nivel

e Se indican a continuacion los diferentes grados de precision utilizados

Grado 00.
Grado 0.

Para laboratorio

de los aparatos de
verificacion de los
instrumentos de taller

Como referencia y ajuste

Grado 1. Para verificacion de
instrumentos de taller
Grado 2. Para ajuste de medidas

de taller

INSTRUMENTOS DE MEDIDA, VERIFICACION Y CONTROL

@

Microtécnica Ezquerra

EzouerraA, s L
_ KalAum_____




