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I (|бщие полоrпепия
НастtrяrlаЯ методикa примеЕяетсЯ дш поверкИ штдrгешщрку.'rей отК (да.лее -штдгевIцlрrуJlrr) и у,ст.rневrrлваег методх(у ю( первп.пrой и периодлческоr поверiо.r.
LlIтшrгенчирку,пл выпускаются в следрощпх rrодификацилt:
tuц_I, LIпl-п, IrrII_ПI - с отсчетом по нониуэу;
ШЩКJ - с оIсчетом по круговой шхале;
rlrrlц..I, шIцI_ш, lшIц-ш - с цифровьп.r отсчетвым уФройством.В 1езуrь,гаrв поверки дол)Iшы быь подгверlr<дены след/юпц{е мflрологn.lеские и

rвхtrичtюrле rреfюв.tЕиrl, пршlеденные в габ.тпщах .A,.l - А.6 При.rrожеlпrя А.
При опре,r.елеrшIt tпет!юлопltlесiоD( хqраrс€ристик в рамкл( прводдtrой rtoBepro

обеспt',,rива.rcя lIФедача ед{нпI вели.Iин поверяемому средсгву измершй в соответgIвии с
государгвеlтяой повтсrцrой схемой для срдсгв измершй дlишrв циапазоне от 1.10-9 до l00 шч;
И ItПИIl ВOJIН В ДlirГiаЗОПС ОТ 0,2 ДО 50 мкv, угверждеппой прЕказом Федералъного агентствз по
техническому РеryJlир,)ваrr[ю п метрлогшt m 29 декабря 2018 г. ]ts 2840 от сл|]д},юrqего
госу,Iарствеяного первtt.Iного эI.алоЕtа: гэт2_202l - ГПЭ единицы дшны - метра.

В мэтолиl:е пс,верки реализовiш следуюIций метод пер€даtш единиц: метод прл{ьD(
измерчtй.

Iyleтtrлnkoii iloBe,pkи не предусмотрена возможность прведения поверки средств
измершиii в соrФ:шtен}loм обrеме.

2 Персчень опералrай поверкп средств хзмереЕпй
llgи rrgювеД,: шIl поверl<и средФв измерений (далее - поверка) до.тшоrы выпоJIЕяться

оперiш{пи, ухазаняьrе в ,габлице 1.

Табли ца 1 - Ilи п l(}t

Ha.иMcttrlBarrиeопер цfi

Номер раздела
(пункга) методики

поверки, в
соответс?вии с

которым вьшо-IIн яется
oiI по

4

8.1

8.2

1

Подготовка к поверке и оrlробовшrпе

Epgt':,1uu ц]д=п9]1чй __

рке
иог бовшlил ср;,дства llзм
Оuрделекиr: r,rетlю.попгIеских Il
те):нr-{ескйх хараьтеристItr и
lтодтts,еr,ж,ценItе с,)l)тветстRltя средс,tъа
измерmtii метрологичесI(им

оOранияtt
ОпFедеденr.lсl дпины вы лета ryбок для
изlrtернлtй яаруrсtых ц Blrylpemlю(

2

обязатепьность
выпоJшения операчий

первrr.лrой
IIоверке

по ки

периодической
поверке

2 J

Да Да

.Ща !а
7

8

,Ща

Да Ща

Нет 9.1Да
)с|ь

Контро-ъ ус.rовиir поверки (при
по.-(го l,oвKe к IIоверке и опрбоваlrIлt

Внешний осмоlр средс,lва измеревий

.Ща

9
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Дрэдо:ш, ение tи-блцдц!___
l

Опреде,rелirе суплоне,пия or]
п.тIоскостнс,сти и прп,rопиrrейности
иlr\{ерlпеJlыlых пс,вер,хяостеti rубок, а
тatкже 1 орца шr,Еrllги штангенциркулей
lчlL1ди икацпii -I, шtJк-I
опрсде.lrенrrе о,],клоЕения от
параJIлg.ль}iости плоски-t( Itзмерительньгх 9,'j
п остейt к
Определlэнце puв.ltepa сiЕин}тьD( д()
солt,икосноt]еЕия ryбок и отIUIонепия от
параJUIельIIости ск'iраз,rюrштх
и зл{ер L{телъньIх поверхrIостей ryбок с
IIttJIинд)итiески |{и измL?итеJIьныNIIi
П ОВеРХI{i)СТЯМtl ДЛЯ BII-r' ]T)еHHID(
изvереtrий rтrгангенщл ркуrIей
моддфикщий ШЦ-п, Шц-ш п IIiЦЦ-II,
шцц_III
ОПi:е t:,-'-rение oTKJIoIleIIиJI от
.:IaDz LIЛеЛЬПОСТИ И ЗIr4еРИТеЛЬНЬD(

поверхпостей l1бок с :tролло.лrьши
цзI\{ерителъпы[ли поверхностяпш дц
впIrцlенних иэмеренилi глrrulгенllирку-тей
моiцифпкачилi IПt{-I, IlЩЦ-I, ШI{К-I и
оII_Е9дý".1ýцц9 iи
с,rtределеllие абсолютяой погрешности
изNIе е] ell
()преrgлеtrие абсо.цютной погрешЕостII
ltзмереrrий irлангеrtциркулеri при
иэNt равн сlй 20 мм
Оформление рl)зу.[ьта:rов поI}tтки

,Щопускаегся пров€лiе-,luе операций поверки Ее по поря,щу.
При пuду.tении отрицате.rьного резуJIьтата rпобой из операций п<l таблице 5 поверку

прекрauцalют. средство измеренIтi признают ЕепригодЕым к прIIменениiо и перехо,цят к
оформлению рt)зуJьтатов повэрки в соответствии с п. 10 настоящей методики.

3 Требованпrl к усJIовиям провецснпя поверкп
II1rп прtrв,эдr:lrrrи поверки дOлжны соблюдаться следуюшие условия измерний:
-тэмператл)а окружаrощей среды. ОС от +15 до +25;
. отlt()сите.ъ!lм вл?Dюiость, не более, %о tt0.

4 Т'ребованпя к спецпlJIuстам, осушествляющим поверку
К провс,дt-,нию поверI(:и допускаiотся JIиц,4 изгшвшие экспJryатационrт}то доч,ъ{ентацию

нэ. поверяеIllое орслсlво иэмерений, средства поверкI4, и агIестовiшlЕые в ка-честве ПОверитеJш

оредстЕ| чJзмерсниI"1 в устaшоRлеItЕсlм порядке. .Щля проведеrrия поверки достаточно одного
повсрих,еля.

9.2

9.5

Да

Да

Да

Да

Да

Да

Да

!а

Да Ща 9.6

!а.Ща

Да Да

9.7

10

2 J

9.4

4

J
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5 Мспрологичсскllе и технпческше цlебованrtям к срсдствам поверкп

IIои провсдении поверки должfiы примеЕяться эт:lлоны и вспоI{огательItLjе средства
поверки, прIIведенfiые в таб.гrице 2.

Таблица 1l - Средства по ки
l

Операции п0 верк]а, требукlщие
ПРИt\lеНеЁ}Iе Сl)еДСТВ lIoBepKrI

Мегрологические и техfi ические
тэебоваrия к средствillr,f поверки,

необходимые .цля проведеIrиJr
поверки

Перечень
РеКОМlЭЕД€МЬD(
средств поверки

Измеритель
ВЛФКНОСТИ И
темлератур,ы ИВТМ.
7М-.Щ, рег.Nч 71394-
l8

JIrrHer"rKa

измеритеjIьнаrI
метilJIлическаrI 500
мм, рег.Nе 20048-05

l 2

rr. 8.1 lioTrrporrb условrй поверки
(iри лощотовке к поверке и
опробовавии средотва изм.ерениr"r);
п. 8.2 Опробование

Средства изллерний температ.lры
окружающей сре,щI в диапазоЕе
измерений от 15 до 25 "С с
абсолютной погр€шностью не
более 1 ОС;

Средства измеренпй
стносительной в':IаJI<IIости

возд}ха в лиrшазоне от 0 до 80 %
с погрешностью Ее более 29/о

Срдство измерний длины l]

сOотвеl стЕии с Государственной
поверо.пrой схемой для средств
измерений дJIины в лиапазоне от
1,10-9 до 100 м и дJIин волЕ в
длiшазоЕе от 0,2 до 50 Irлкм,

1тверщценtrой прпказом
Федерального агеЕтства по
техническOму реryJпIров:lнию и
метрлогии от <29> декабря 2018
г.Jt2840*JпrIrейка
изItrерительная по ГОСТ 427-75,
предел измерений от 0 до 500 мм,
откJIонецие общей длипы и
расстояние ^rежду 

.тпобьп,t

штри>lом и нач:ллом иJIй коIщом
шк,аJIы Ее более +0,1 мм

4

п. 9.1 Опре,целение дпtIIы выпета

ryiior: ,цля а_lм9реlrий нару)кяых Ir

вIryгl)еннrх размеров

J



п пж,зн./{е габлIrцы :2

п. 9.3 Опрделlэние oTIoIoHeI от
параjIлельностп плоскI{х
измери TeJrьHbD( пtlвер>шс,стей
гуСiок

2
Средство измерений для поверки
прплолинейности поверхrrостей
Ltетодом свgговой щеJЕr (на
просвет> - Линейка лекаJIьвая
rипа Jl,Щ КТ1 по I'OCT 8026-92;
Рабо.т,tе этаJIоны 4-го разряда в
соответствии с Государственной
поверочной схемой дrrя средств
lлзмерений дJIиIIы в длzш:воне от
1,10-9 до l00 м и д;шн воJIн в
длапазоне от 0,2 до 50 мкм,
1твержденной приказом
Федершlъного aгеЕтства по
теш{ическому реryлировalпию и
Itlец)олоIии от <29> декабря 20l8
г. J'.lЪ 28.40 - меры дJшны концевые
LIоскопараJIлеJIьные, Kllacc
тощrости 2 по t'ОСТ 9038-90;
flластппа плоская стекллrная Пи
60, отклонение о,г плоскостности
рабочей поверхносм не должяо

0,09 мкм.

Рабочие этaшоны 4-го разряда в
соответствии с ГосударствеЕной
гrовер.пrой схемой д.шI средств
измерений диЕы в двiшiвоне от
1 

, l0-9 до l00 м и ,IJIин воJIн в
]шiшазоIlе от 0,2 до 50 мкм,
уl_верждеЕной приказом
Федершtr.ного !гентства по
техпическому реryJшровitЕию и
метрлоrии от <29> декабря 2018
г. Nч 2В40 - меры лпипы коЕцевые
ПЛОСКОПаРiUШеJШ,НЫе, КЛаСС

rо.пlос,ги 2 по ГоСТ 9038-90;

мII-820/03-2024

Линейка поверочяrм
;rекальная Л,Щ, рег. Nч
З4.6|-7З;

Меры дпиIы
коЕцевые
плоскопармлеJьные
Туламаш, рег. J\b

51838-12;

ГLтастина плоскаJ{
стекляЕная 2-го
класса ПИ-б0, рет,. Ns
197-j0

Меры ,UIины
коЕцевые
плоскопарilJLlеJIьgые
Туламшп. р€г. Ns
5l838-12;

Ролик производства
ЮУИЗ <Каlмбр> тип
IIl диаметролr 5,49ii
по I'OCT 2475-8В,
предельное
ОТКJIОНеЕИе ДИalJt{glРа
Ее более 0,5 мкм

1 з

Ролик тип III лиаметром 5,493 по
ГОСТ 2475-88, предеJIьное
откJIонение ди:llr.rетра не бо:rее
0,5 мкм;

5

п, 9.2 Опре,rJе,rение oTKJIOHеIIIIJI от
плоско,:тности rt прячrоrпrнеilrостu
]а.]меI)лtlгельньD: повеDхносl.ей
ryбо:t, а т:lюке торца Iхтшги
rтrгаttгенrlирьу,rей мо.щфикаций
шц-i, tшцц..I.Iшк-I
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ние табIIицы 2

l Jп. 9,4 ОrtрJелен:rе tr,азмера
сдвIIн!"IъD( до соприкосновеншI
губок Lr откловения от
параJшеJшIости образующlтх
измерrтгеJIьных гrоверхностей
ryбок с IIлJшндрическимIi
измерите.rьными поверхностямIl
цт:, BнyтpelшIrx измерений
пп,:rвгеЕIцlрку.цей лrсlд.rфжаций
ШI]JI, ШLI-III и lII -II, IIJцл-III

п. 9.5 Опре.де,леЕие оlкJIоненпя от
парi IлеJIьнос:гI1 измеритеJIьиьD(
пt)]}ерх!Iостей Iубок с lсромоцlьшr4и
IIзlер]тельньпtй повер:ýtостялли
)r;п BHyцJеHIJITJ( IlзM(rpelfiit"I
rrггаягэпrlирriул,эй лrо,шфшкащп1
I]JrI-I, tШЦЦ-I, IIЦК-I и
0предеJ]енпе рас{..,тояIIия Me)rQ]y
ними

Средство измерений,
Ilредназначенно,] дJUl измерений
яаружньD( размеров пзде.тпi -
IttиKpoмeтp типа МКЩ, предел
измер€ниrI 0-25 мм, кJIасс
точности 1 по ГоСТ б507-90

Средсrъо
предназпачепное для измерений
н{lружЕьD( размеров издеlшй -
ý{икрометр титtа МК, предел
измеренля 0-25 мм, кJIасс
то.rrrости 2 по ГОСТ б507-90;
Рабо.пле эталоны 4-го разряда в
соответствии с Госlцартвенной
повеtюlfiой схемой дrrя средств
измэрений дшны в диапазоне от
1,10-9 до 100 м и дJплн волн в
ддапазоне от 0,2 до 50 rrlKtv,

прик:вом
zгеЕтства по

техническому реryJIировtlнию и
метоJIогии от <29> декабря 2018
г. Nо 2840 -- меры длины копцев_ые
плоскопармлельные, кпасс
1очяости 2 по ГоСТ 9038-90
Рабоше этtrлоны 4-го разряда в
соответствии с Гос)дарственной
поверошrой схемой дrrя средств
измерний лllины в диrшазоне от
1,10-9 до l00 м и д ин волIJ в
ддапазоне от 0,2 до 50 мкм,
уrверждевной приказом
Федерапьяого агеЕтства по
техническому реryJшрованию и
lt{етрологи]{ от к29> декабря 2018
г. Ne 2840 - меры дIины коЕцевые
плоскопарiUIлеJьные, кJIасс
то*lостя 2 по ГоСТ 9038-90:

Микрометр MKU-25,
рег. Nч 50593-12

Микроме,тр МЮ5,
рег. }llb 50593-12;

Меlrы д'rины
концевые
плоскопараJIлель EIfde

Туламаrп, рег. Ns
518з 8_ 12

Меры дIlлны
концевые
плоскопараллельные
Тула.Ir,lап, рег. Ns
51838-12;

1тве.ржденной
Федерального

п. 9.6 Определение
поIрешнос,lи
штапгсlIIц}Iркулей

аосоJIюlнои
и] {ер€ший

6

2

измеренлtй,
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ГIро кlлженtr е та5,:rицы 2

п. 9.б оптделение абсоrпотной
погрешностл1 измереяий
лrтенr еrlцирк5тей

п. 9.7 Определение абсо;rrотной
поц)ецшlOстIl uзмерний
штilнt енциркулей при измерениl
глчбины. равной 20 ;мrц

Оборуцованиtэ дJUI
обеспе.rения точItости и
коьшеЕсации отклопенtтй,
связанньIх с рarзмерzми и
массой концевьD( мер,
собраrных в блок при
проведении измерений с
длиной рабочей поверхностл
не менее 800 шrл;

Компаратор лIя пов€,рки

рулеток й метроштоков
Ио229:,

Пшта поверочнlц и
разметоILнauI 107 G, pre1.

65246-1б

Набор принадлеяснtrстей
к IUIосI(опараJIлельныпI
кояцевым Mepa}f дпины
по t'оСТ 41l9-7ti

Меры длины концевьIе
плоског|араJUIельЕые
Туламап, реr. J{Ъ 518З 8-
12;

fIластина плоская
стекJI,Iннм 2-го K.ltacca

ПИ-60 рег. М l97-70

J

Принадтеrкности
зац)еIшепия коIlцевъD(
длины при сборке блоков

дJIя
мер

Рабочле эта;rоны 4-го разряда
в соответствии с
Г<rсударственной поверочной
схемой для средств
измерr:ний длины в диапазоне
от l'10-9до 100 м и д.тпrн воrпl
в диапазоне от 0,2 до 50 мrол,
lтвержденной прикzхlом
Федермьного агентства по
техЕическому
реryJIировilнию и метрологии
от <29> декабря 2018 г. Jф
2840 - плеры длины коIrцевые
п.]IоскопарllJшельные, кJIасс
точности 2 по ГОСТ 9038-90;

пластитrа плоскaul стекJIяннм
Пи 60, откпонение от
плс|скостяости рабочей
riоверхности tle доJIrкно
превышать 0,09 мкtl.

.l1рtluечанuе - ,Щопускаеоrcя uспользовалпь прu поверкu dpyzue уmверlсdенные u

arlпfпесmобаннt|е эrllа:лоны edшtut1 велuчuн, среdсtпва чзмеренuй уtпверэюdенноео vrllпa u

l n!_q, Iy""o!, у_о_99!| 01в|) lrcе ()i|uче с KlL|4 бованuя:ц, ным е, паблuце

7

1 2

6 Требоlr.анrrя |yе;rовпя) шо обеспечению безопаспостп проведеЕrtя поверки
[Iри вьптолненrrи поверкл, меры безопаспости дол;ш{ы соответствовать требованИЯ,r ПО

технике безопаоности согласЕо экспJý,атаtlионIrой доr<5ментшши на поверяемое средство
rrзмерениfi, средства поверки, прitви,Iаь{ по технике безопасности, которые действуrот Еа lr.{ecтe

проврдеjlия lIоверrи.
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7 Вrrсшшпii oc]ttoTp средства пзмеренпй
Ilри внеппrел,r осмотре должво быть установлеЕо соответствие средства измерений

слелующiп.( требованиям:
- соотьетсI,вие впешнего вIrда средства измерений описаfiию и изобрахеншо,

приве,ценному в описfflли типа;
_ IIаJшLIис маркиlювки и комIUIектности в соответствии с требованияr.rи

эксплуптациопноri дощzлrев тацип ;

- i{a И?IttеРИllЭлъЕlьD( uоверхцостrD( штантеЕциркулей не доJDкно бьгь царапин, забоин,
коррозип и /]F).гих цефекгов, влиrпоIцIл.\ Еа эксплуатационЕые качества;

- на.тпtчие эажLrного устройства для зiDrс{ма раIr{ки> IIIкал па штанге и рамке, покрытиJl;
- соrJlтеl,стзие з {ачениС отсчёта Tto пониусу. круговоЙ шкале иJIИ ШаГа ДИСКРеТНОl]ТИ

ци,фровогО отсчётлого устройства приведёпЕыIчl в экспJryатационной док5ь.rенгации.

8 Подготовка к поверке и опробоваппе средства пзмерений
8.1 KolrTporb у,с.гr,эвzй поверки (при поддотовке к поверке и опробовании средстм

измr::ре t{I!:й).

l_I_Iт,ангеrщшрку.тt дlоJIжIlы бьгп, промьrты техническим спиртом, протёргы .п,rстой
х.,:rоrrчатоб;пrаlоtой салфежой.

Перед lrрве.цением поверюt поверяемое средство измеркий и средства, поверки доJDr<ны
быrъ подготсrв.пены тс работе в соответствии с экспJryатацtонной докумеriтацией на них, и
выдержшlы не lйенее 3 часов при постояшой температуре, в условиях, приведённъп< в п. 3
вастоящей меr,ощ.lкп.

8.2 Опробоваrrие (при полrотовке к поверке и опробовании средства измерений)
flprr опробсвании проверить:
_ плавность пеrямещешш рамок по IIIтчIнге;
- отсу,гстви€j IIроцоJБIIьл( царапин на шк:iле при перемещении по ней рамки (визуальпо);
- отсугствие перемещения palмoк по trт {ге под действием собственной массы;
- воз!J,эжностL зажд}l:l по.щпжIIьD( pilмoк в лобом положении в пределах диапазона

изIлrеревий;
- кiчество иIццкa{{ии цЕфрового отсчетного устройства - индIкация долrсrа бьггь,

четкой, не и:леть рirзрыв.:,в и быгь равномерно зшrоrпrеппой;
- отсуIствие на ЖК экраJrе IптангеIщиркуJIя дефеюов, цреIuпствуIоIщrх I,u]и

искФI€юIщIх отсчgгы пока:rаний.

9 Оlrреде;rепие метрологическшх и техншческпх характеристпк и подтверrкдепце
соо.,веr(твt(я средства измереrIlt!'l метролоl,ическим требованиям

9.1 0пределеrIlIе длины вы.цета г_чбок для шзмерепиl-| нару?кных п вЕутрепшпх

ршмерOв
Щлиrtу вып:та губок определлть при помощл JIинейкrI измерительной ltgгал-llическ<rй.

ДrrHa вь1лета губок ,цо;жна соотвgfствовать значенrlям, приведёнIrьп\,r в табrпrце А.6
При;rожения А.

В Слу.Iае, если соответствие прибора метролоIическим требованIrям Ее подтверж.цено,

1Т РýЗlЛI,'l0Ты поверки считаl)т\)я отрицатеJьItыми и прrIбор призн:tют Еепригодным к
при]rевеIlию.
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9,2 0преднrенпе откпоЕеrrrlrl от плоскостпостп и прямолинейностrr пзмерптеJIьпыхповерхпостей Губrrк, а Tarrжe Торца штанги шr ангенцирrсу;rей модпфпкаций ШЦ-I, ПIIЦI-I,шtl,к-l
(}гклопенrtе от плоскФстности и прямоJIиj{ейности измерпте.rьньпl ryбок, а Tit*жe торцаI.tтаЕги штанI,енцl:ркулей модвфикаrцлй rrпI'L ШI-цI-I, ш-ц<-r ооrо*рЫо опреrIеJшlълrекальвоЙ лиr-rеri.эй, острое рбро котоцrй прпложить к коЕтролируемой поверхrrсстп

пaIraJmeJbIl.J д,lшtв ом5, рбру.
Просвеr, м,:;кду реброrл лека:rьной rпrнейки и контоjшруемой поверхностью (rI{еЕитъ

визуrUIьно, cpaBElIB.o с кобразц<ltи просвета)). .Щ;rя полlчения <образца npo""*uo rd рабочейлове,рхяос:и rlлоской сгекляtпtотi пластиIIы притереть параJшеJIьно друг к друryплоскопара]IIелькые KoEIIeB],Ie vеры л,пrны (далее - концевые меры), разнос,ь Ъоr"r-.r.uодмн которых rjooTBeTcTt]yEI догryстимому значепию просвета (.ще ъдинаковые концевые меры
бо,пьrrrеii дгинЫ прч{тирают по IФаям, а концеВ}.ю меру менъШей длины - меЖду ними). Тогда принаtо;кении ребра лека.lьной .гпlнейкll на концевые ,"pu, д-rr"t о направлений, парilJIлельном ID(
короl,к:ом)' рr:бру, получаlот сl)отвtrIств}.ющий <образец просвета> (см. рисунок l).

А

t

J

l - .тlека:ыrая лrнеiiка; 2 - плоскопараJIлеJьIIые ковцевые меры дJiины;
З -- плоская стекjlяннllя пластина; А - значение ,rpocoeru, 

"r.
Рисlrrок 1 - Образец для определеIrия зЕачения просвета

Трс{ованпtэ к плоскостностчl относят ToJ'"Ko к IIоверкlостям шириной более 4 .rrм.
0,ткпонеr*тя от плоскосlности и пряlvоrшнейности лIзм(]ритеJIьньD( поверхностей ц,бок и

TopI (а ппанr].i не дOлжны превышать зпачений, приведёнпьiх в таблице А.4 Приложенпт А.
В слlчае, ecJEJ ,:оотВетgIвие прибора метрологическим требовшrи-пv не подтвер)rtдено,

то резу-rБтаты IIoBepKIl 0читаются отрицатеJъЕьIми и прпбор призЕают непрIIгодным к
прIlмеБени}о.

1 - ryбка;2 - концевая мерадшны;3 - роrп.rк
Рисунок 2 - Примевение poJ-IEKa .4rIя определения откJIоЕенRя от параJLцельIIоста rrпоских

пзмерительных поверхпостей ryбок
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93 Опlrе;lегпеtrие D'Irc,loпelrПfl от параJIлельпостп плоскIлх пзмерштепьЕых поверхпоетсй
тубоlс

ОТК-rОНеШие о'г гlарauшельяости L]оских измерительIlьD( поверхяостей цrбок опредеrrлот
ПРИ ПОмощz копIдевьD( ьrер дIины ]n роJIика (см. рисrrнок 2) при трех поло)кениJD( подвих<ной
ryбки, ftшзких к предела\,r изvерений и середине диалазона измерепия штдIгецциркyJIr.
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За оtк;rонеllие c'l паратше_rьности плоских измерптеJьIIьL\ ловерхпостей ryбокПРИНИ!'аIОТ Я:МбОЛЬШУКl РatЗЕОСТý IIЗмереIIньD( расстояпrпi arри *аждопl oo.ro*""on пqцвихпrой

ryбки, кmоiэая не доJDкна превьrшать значений, 1*аз*нuо u ,Ьб.rrrпце А.4 Приложения А.
,фrя rптангенцИРlg/леI"I, ВЫп}-,СКаеМЬD( из ремонта и нalходящ{хся в экспlryатации,

допускаетэя зiц,енпть определение oTr:TIoHeHIrI от параJIлеJIьностII определение^{ погрешносlи
штангепцирк)rJш по п. 9.6 настопr{ей методики при д]ух положенил( коrщевой меры дпины,
укalзaпl r]x па рrсуrке 2.

В случае, есJIй cool'etcT'rre прибора мflрологическим требованпям Ее подIве,р)кдс)но,то резуJlь,tulты riоверки сцrcаютс,tr отрицате.JIьЕыми и прибор признаI0I непригодrrым к
ПРИМеП|.'НИк).

9.6 Опlrеделенпе абсолютяой погрешностп измерений штангенцпркулей
Абсо;rьэтпую поц)ешноL,ть tlзмерений urгангеrщиркулей определитъ по концевьiм Mepal\,

(бл,экам кон цевьгх rtep),

фri обеспr, чения тоIЕ(ости и компенсации отклопепий, связilнItьD( с размерамrr и массой
концевых мер, собF,аньп: в блок, исIIоJIьзуется компаратор иJIи IIJIита поверочнiш It размLточнчrя-

9.4 Опре,дtтrеяше ра'мера сдвпЕутых до сопршкосповепия ryбок 
'n 

отrслоне,,пя отпtlраJI.пельпоетЕ образук,щпк пзмерптеJIьцых пoltepx'oc'eli губок с цплиндрпчесшмиизI'ерп:тельuыми поверхностямп для вн}"трепЕих пзмереппй штангепцrrрrсулей
модяrfirrкаrrнй шц-п, шII-III и IЦIЩ-П, шщ{_lli
_ Размео сдsшlутьD( л.' соприкосновепия ryбок и откJIонение от параJIлельности

обрiвующиrr. изIdерIiтеlБнLL\ rrовер:rлостей ryбок лля внугреннID( измерений штангенширкулей
пr,э.цлr}пкаций IшLI-II, tш]-Ш и UJШ{JI, rrпIц-Ш опредеJUIют микромйром при зажатом
c,loпoplloм вянте рамки. i-Iри опрделении размера по циJшндрическим измерите.льЕьLll
поверхчостяv, lубt)к tjoкoBы'j поверхностИ :/станalвJшвzlют в одной плоскости и нaжодтт
наисiолr,пrиtilrазмер.

Ilазl,rер сдlинУrьD( до соприкосновеЕIия ryбок с ци.пиндрo.Iескими измерIlтэльЕБIми
поверхIlосlямИ не доJDкен превышаlъ зпачений, приведепньпt в таблице А.5 ГIриложения Л.

Oтклоrtение от параJIлеш,ЕОсти образующих измеритеJIьньD( поверхцостей гфок с
циJIинJ{рIIIескИIIо[ rlзмеритеJЪньý(и поверхнОстямII не должно превышать значений, укпзанньл<
в ,табrптце А.4 Приложения А.

I} сл1"lае, ,Jс.]1и соответсТвие прибора метрологЕIIесКи.v трбоваrrиЯr.r Не пОдТВеря(деIlО,
то результзтЫ поверRи, счиIаютсЯ отицаIеJIьныМи и прибоР призн:lюТ НеПРИгО.щlЫlчl К
Itiи \,{енецию.

9.:,5 Опiредыенпе отlспоневllя от параJrлыrьности пзмеритеJIьпых поверхпостей
губоrс r: кро-vочныlr!и пJмерительЕыми поверхпостямп для вЕутрснпиf измереrrий
шI,анrешцирку.rей молпфикацпй ШЩ-I, ШЦЦ-I, ШЦК-I rr опредепеuпе расстояппя мrэi(щ,
ними

Отк,-rонепие от парiLIлельности измерительных поверхностей цбок дJIя вн)цреннID(
ПЗiИеРеНllЙ И Расс'I0яние меrrд/ ни]tlи определяют гладким микрометром при затянуIом за)киме
раr,l;<и. I_UтангенциркупЕ, },стан.rвливают на pirЗмep 10 мм по концевоЙ lrep€ длиноЙ 10 мм.
}rfllK1,olиeTpoM Iiз}tеряrот расстояние т\!ежд, измерIlтеJIьньh(и поверхностями ryбок в двух
сечонi2Jtх по д;rине rубtlк.

О'гк-понени э о1 :iаршшеjlьности изN4ерительпьLх поверхностей ryбск лIя вЕутреннIrх
изьtс,рrrлtii lle допжя.) пр€:вьшIать зrrачений, указапньп< в таблице А.4 При.тожения А.

Расстt,tянис, vежцу измерительными поверхностяuи ryбок для внутренних измерениi'I яе
должво превьullать зна,iений, указаrrrтьс< в ,габrице А.4 Приложения А.

В c,q^rae, еслп соо,гвgIстаи1: прибора мецюлогическим требованиям I{e подтверждено,
то рез улътаты пс,Rерки сiштiлюlся оlрицатеJIьными и прибор призЕilют непрIrгод{ыr,r к
пршdененшо.
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Абсо-lпотнио погрештlостl, и:rмерений штангеяцирч/лей опрделить однократтrо немепее чем в JIе(ти тоqкil\, p:rвHoмepнo расположенньDi в д{аrrазоне измерений,,Щ"rш
штавгеяциркулей модафикацлrй IIIЦ-I, rтпI-п, Шцк-I, ТпIuI-L пп[{-II, iбсо*rr"ую
п{,г,пешность ,сIIрел€|ляIь для кащlоli пары tryбtrк.

_ Кояцеврэ меру (блок ксlнцевьв мер) поместитъ межlý/ измеритеJIьнымII поверхяостями
ц,бl:к tпгаш,еrтцирlсуrrя. llогреiппость проверяк)т по ryбкам дrr" "rrЁрrп" rчрф*о размеров.Усилие сдвиr'аmr: ryбок д)лжЕо обеспечлвать irорrчльr,ое скольжеЕие измерительньD(
повер-хяостэri ryбrэк пО ]азмеритеJIьныМ поверхностям концевой меры. .Щлинное реброиз.uерительътой ПОверХнl]сти ryбки должrо бьпъ перпенд,rкуrrярно к дIшшому рбру кончевЬй
меры,цлины и находиться в середине измерительнtrй поверхности. Провести отсчёт измерений
IIо цоказанлrlм штангевцIrркуrrя.

В одноrl из проверяемь,D( точек изlfерение провести при затян)пом за;кимтiо^{ випте, при
этоI,f дол)кtJо оохраЕятьсJI HopмaJlънoe скоJъжение измеритеJIьньD( поверхностей ry5ок по
пзмэр]атеJьчым поверш{остя,\{ Koц--leвbix мер.

Рассчитать абс эJrютI+i ю погреIпность измерений rггангенциркулей А7 по формуле (1):

А7= J,uu; -. l".; (l)

где lлlц, -- поIii?зflIlЕя по ш.гiтlгеяциркуrпо в i-ой точке, мм;
l.j.I - деЙспlllтельно{э значеЕие i-оЙ концевоЙ мс.ры (блока мер) лллrны, мм

. Абсоrпотнl,tо погрешItос,iь измерениI"I вн},IреЕних размеров штангенциркулей
модzфшtаций ilщ-l. пщ-U, шLlк-L шIц{-I, ШIIII-II опрелеллсrт по блоку концевьD( мэр,цлины
с бо ковлrкаrи. Изrтrэрmеlьвые поверхности ryбок штангенциркуJц l]омещают впугри блока
кснl{евыХ мер длиIы с боковикамrr. Усилие с,щиганпя гфок должIIо обеспе.л.rватъ нор}rаJIьное
сIil)лл,жеuпе измерите-льчых поверхностей Ц'бок по поверЕIостям боковиксrв при опуIценЕом
с,гопо[,пом 1}ИНТе РаТчiКи. ,Ц.rrинrlое ребро измерительное поверlности ryбки должно бьпъ
перпен.цйх:}Ju;рнl) к ДлияноIч0. ребру боковlrка и нaжод{ться в середиuе измеритеrъной
flовер.t}:Oст,r. ЗначенIrе аLiсошотной погрешItостИ измерний вЕ)lренвIгх рrц}мероIt
шташlгеfiIlирк}лей r,rоди(lикаlц.rй UЩ-I, ШЦ-П, ШLK-L ПЩЦ-I, ШТ IIIII опредеJuIют по формуле
l.

Щля urr,ангенuпрку-lей модификачий ШЩ-П, rr[I-III, ШЦЦ-П, ШЦЦ-ПI, при иэмереЕии
циJlин/+)иr{ескиiллt tубrlами абсоrпстную погрепшость измерний штапгенциркуJIя рассчитывtlют
по формчле (2):

Дr= l*'.д - (lru,t - Jц) (2)
гJе lmt.i-- показа{ия по штантенlц{рIiуJIю в iой точке, мм;

1** - ноt.tипtLьнм лтина концевr:й меры,цлины (блока концевьп< мер дrины), мм;
lu - р,езмер сдtинуIъf{ до соприкосЕовения ryбок с IIиJIпЕд)ическими п{)верхностями д'tя

измереllltя внлрепtlих разме.ров, пол},lIенньй в п. 9.4, мм.
,Щтя шгrurгенгирку"rей м сдификаций IrПrI-П, rIrIFI-П, при измерении паружIIьD(

pa]Me,I,.JB кIюмочнымI{ тубками, абсолютную погреIIшость измерений штirнгенIшркуJIя

рассЕI.Ii,ыъilют по формуле l .

Абс,.r.ткlтrцто поцешностъ ,штангенциркулей модификшдий ШЦ-III и IIIЦЦJII при
rIзмереr:llи BH.,,TpeItпIlx размеров припимается равной абсоrпотной погрешности при измерении
Hap:DIfi{I.Di разlиерэIt, TiK KatK данные модели конструктивно вктIючilют в себе общее отсчётное

ус:трсйr;тво лля измерьиli чаррIiньш rr внугренних размеров, при ус.цовлlи, ес;rи соблrодепы
требоr,аrrия к ,IехIпIчесI(им ха,рд:r,lристикirь{ ryбок д;rя измеренI4JI внутренних рaх}меров.

Ar5corrKrTH)To llэiреi|пItость штдrгенциркулей модификаций IIЩJI и ШIЩ-II гrри

из\Iерениlл вЕуц)енних размеров циJшЕдрическими губкаvи пршlимаетоя равной абсоrпотяоЁr
пOгреIш{OстI] Ери измеrлэнии ЕаружньD( размеров пло,экими ryбками, так как данньlе молели
конструIсгивlло вкjIючают в себе общее отсчётное устройство для измерений нар}rкных и
вЕ}треrlцirх размеров, при )сповии, есл1,I собшодены требовшrия к техническим характерисlика {

ryбок 2ця изvеренltя BHyTpeHIrIrx рд}меров.

11
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проверка диапазопа пзrлерений осицествJuIется ощIовременЕо с определением

абсо.lпотrr<rй .,оIРеIШIОСТИ l9IеIодом прсведеIIиJI измерений во всём зй.rяемом даaшlrзоЕе.
.. 
Абсоlтс,тнм погрешность измерений штангенциркулей не должна превьIlг.ать значепия,п;lиве;lёurIого в таб_тице А.l-А.3 Ilриложения А.
в случае, эсли соответствuе прибора метроло.LjtIIеским требованияrr пе поддверждепо,то результагы поверки сIlигаются отицатеJIьIIыми и прибоl признают непригOдпым кlФлitlчIенению.

9.7 Оlrреде.пеяие абсолrо,гной погрешпостп пзмерений ш-гапr.енцяркулей прппзмеренпи rлубивы, равпой 20 мм
Абсолютнrто лоrреш.Еость измерений

0П[ЕДеЛИ]Ъ П(] конt{евым мер;]м длины 20 мм.
штzlнгенциркулей при tlзмерении глубиlrы

,{ве концеаые мэры, ллиной 20 мм, установить на плосч/ю стекJUIнную [ластиriу. Торецштанги пр!Iжать к измеритеJIьны]чI поверхЕостям концевьD( мер. Линейку гэrубинол,rера
перемес,tl{тL цэ соприкосIiовенIIя с опоскостью пластины и провести отсчет.

Рассчиr,ать абсо.rютную 1Iогрешность измерений шт:IЕгенциркулей при измер€нии
глубины АгJr r:o форlчrуле (3):

Arn= lru - l.,
дц1-- покOзl lие по шт:нгенцирку.]ю, мм

(3)

]т. - леiiствrrтелъное значение длины копцевой меры, мм
Абсо.;ютнt,я погреUлIость измерений ,-ан.""цир*уоЪй при измерении г.тrубины не

долrкна превьLIпаtь зна]ений, )кiRапньD( в таб.тпrце А.l-А.3 Приложения А.
В сrrуча,е, если соответсlвие прибора !,{gгролOгическим требовапияrЛ Ее ПОдТвеРЖДеНО,

где l

то р€]зультаты поверIи
ПРИl{{:ЕеНИrcl .

сIгrтаIOтся отрицатеJIьными и прибор признtlют непригодным к

l{J Офорлlлепirе результатов повсрки
СведенlrЯ о }]езультате и объёме поверки средств измерений в цеJID( по.цгверrценшI

повер}i}l ДО.'I;,КНы '.iып, rrе.реланl,r в Федермыlь,пi информационньй фош1 по обеспrэчению
ед,инства rtзмерениii.

llpIl rrc.lloiKиTe.llbt;шx резу.тьтатах поверкИ средствО измереltий пFизнаЕтсЯ Пригоддым I:
примеЕеfлlю.

ВЬЦаЧа СВIlДЕI'ельl]тва о поверке и (ишr) вЕесение зашиси о прведенной ]IoBe|pKe в
паспорт средс'гва измерений <lсущес]вJIяется в соответствии с действующим зiконодатеJIьством.

нан,эсение знiжа поверки на средство измерений не предусмотрено. Плопrбирование
средстпа изiчерений rre произв одtтся.

IIри о'lриuате.гьньDi резу.]ьтатах поверюa. средство измерений признается непригодIIым
К ПРИl,.{еН ЭНrIЮ,

Вьiца.Iа llзвtщьэнrrя о непрйгодности к примеrrению средсI.ва измеренитi с указанием
основIiых причитl tIспригодности осуществJIяется в соответствIли с действ}тощим
Заt0нqц:tтельстЕ,оу.

Велущий иllrкен,ер по мЕIроJIогии ЛОЕИ
оОо KI]POMM-\]II TECTD
Инженер по :ие_ролоrrtи ЛОЕИ
оOс) (I1PoI\,Ii'v{AцJ TErJT))

К.А. Ревдн

12

Санаева о.В
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Приложеппе А
фекомендуемое)

Метrрэ.,lоггтескrrе и техяцческие характеристики пп геIщиркулей ОТК

Та6"rпrца A.l .- Метрсl,тогичес,кле и тех_нические характеристики штангенц!lрк}лей с отсчетом по
Hcl

Молификацил
ПIТЕLНГе НЦИРrУJUI

.Г{tlапазон
излrе,рний,

t{M

знаqение отсчета
IIо нокЕусу, IldM

Преде.lш
доrryскаемой
абсо;потной
погрешности

ИЗМеРеНИИ, II/IM

+0,05

1 J 5

от 0 ,цо l00

от 0 .цо i25

от {) до l50

Ifiцl от 0 до lб0

от 0 до 2lj0

ttT 0 до 250

от 0 до 160

от 0 до .?00

lUц.п

от 0 до ll50

0,1

0,02
0,05
0,1
0,02 +0,04

+0 05
+0,1

+0,04
+0,05
+0,1

I

L

+0,03
+0,05

1

Прелеrш
доrrl,скаемой
абсолютной

погрешности при
измерении

гrryбины, равной
20 мм, мм

4

0з0.02
0,05

+0,03
+0,05

0,1 +0.1
+0,05
+0. 1

+0,03 +0,030,02
ппý +0,05 +0,05

+0 1

*0,0з
+0,1

*0,03
+0,05
+0,1

+с1,0з

+0,05

+0,03
+0,1

0 05

0,1

0,02

0,05

0.1

0,02
+0,05
+0 l +0,1

+0,03
+0,05
+0,1

+0,0з

+0,1

+0,05

+0,04

0,05
0,1

0,02
+0 1

+0,1

+0,05

+0,04
+0,050л05

0,02
0,05
0,1 +0,1

+0,030,02
0,05
0,1

0 02
0,05
0,1

+0,1

+0,05

+0,05
+0,04

+0,040,02
+0,050,05
+0,1

от 0 до 300
0

13

от 0 до З00
0,1

+0.1



4
0,02

0,05
0 1

с,05
0,1

0

0,05

0,1

0 1

от 0 до 630
0 1

0,05

0,05
0.1

0,1

0,05

п лолiение таблицы А.1

мп-820/0з-2024

5

+0,04
+0 06
+0,10
+0,05
+0,10
+0 15

+0,15
+0,15
+0.10

+0,12
+0,20
+0,20
+0,12

+0,10
+0.15
+0,10
*0,15

+0,10

2 _-'

от 0 до 400

от 0 до 500

от 0 до .500

от 0 ло б]0

от С дс 8]0

от 0 дrr 1000

от 0 до 1500

оз, 0 .цо 1600

от 0 до 2000

61 (t д9 400

от 0 до 500

от 0 ;ro 600

от 0 до 800

от 0 до 1000

0,05
0,1

0,02

0,02
0,05
0

0,02
0,05
0,1

itlц.ш

0 02

0,02
0,05
0,1

0,02
0,05

0 02

0,1

0,02
г 0,05

0,05
0,1

0,05

0,05
0,1

0,05

lшI-UI

+0,05
-t0,10

+0,t5

+0 l5

+0,05
+0,10

+0 06
+0,10
+0,15
+0,08

+0,15
+0,20

+0,20
+о,20
+0,14
+0,20
+0,25
+0,05
*0,10
+0,10
+0,15

,+0 15

+0,10

+0,15
+0,20r.lT 0 ло 1250 0,i

|4

+0,15

1

1

от 0 до 1250
l

0,05
0.1
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п е ,rrбJп.Iцы Д.l
2

от 0 ,цо 1500

crT 0 до 1600

от 0 до 2000

от 0 до 2500

5
0 05 +0,20

LtIl]_lII

U]ц-III

0,05
0,1

0,05

0,1 +0,30
+0,30
+0,35
+0,40

itIIlK_I

от 0 цо 3000

от, 0 цо 4000

отOдо l50

от 0 до 160

от 0 до 200

от 0 до 250

отOло3

0 l

Таблrща А.2 - },{еrролопrчсские и ,ге)lllические характеристики штilнгенциркчлей с отсче-rэм по
li шraUIе.

Прлелы доrryскае.мой
абсоrпотной погрешности

измеренип, ilм

1 5

+0,03
0,0l
0,02

0,02
0 0l

,01
02

3

+0,20
+0,20
+,),20

0,05 +0,20
+0,250,1

0,05 +0,25

+0,45

Прлелы
допускаемой
абсоrпmной
погрешности

при
измерении
гrryбины,

равной 20 мм,
мм

Мс,лд{rlжацвя
I]rгfiпЕнциркулrI

.Щпшrазон
измернrrй,

ппl

Значение
отсчета

по
iсрlтовой
п:каIе,

мм

12|3
от 0 до l25

0 0l

t) 02

0.02
0,01

J o,ot

+0,03

0,02 +0,04+0,03

15

4

0,1

0,05
0,1

l
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Таблица А.3 - Ir,Iеrро.поличеокие и технические характ9ристики штангенциркулей с цифровьь,r

иствоlI

Модиф икадllя
Iпта}{I,енциркч.пr:

.Щrrалазоtr
измерениii, мм

2

от 0 до 100

__ j]qдо 121
от 0 до 150
от 0 .цо 16(l

от 0 до 200

от 0 д.о 200
от 0 до 250
от 0 до 300
от 0 до 400

Шаг
ДИСКРЕТНОСТИ

rrифрового
отсчёпIого

устройства, мм

0,01

0,01
0.0],

Предельт

допусrlаемой
абсоrпотной
погрешности

при измерении
гrryбины,

равной 20 мм,
мм

fIределы
допускаеrлой
абсолютной

погреIшIости
изI{ереIlии, мм

5

+0,03

+0,04

+0,0з

+0,04

+0,04
+0,05
+0,05
+0,05
J=0,06

+0.07

+0,1l
+0,12
+0 14
+0,04
+0,05
+0,05
+0.05

+0,11

+0,12
+0,14

+0,з0

1 4з

шцlц_I

шцл-П

о,г |) цо j00
от 0 ,во 600
от 0 до б30
от 0 до 800
от 0 до l00{)

от 0 до 125lJ

о,г 0 до 1500
от 0 до l600
от 0 до 2000
эт 0 до 400

0 до 1250

г

l oi'tllцц-пI отOдо l500
от 0 до 1бс0
от 0 до 2000
от С до 2500

0,01
0.01

0,01

до 3000
до 3500

0,01

от 0 до 250
ог 0 до З00
от 0 до 160

0,01

0,01
0,0l
0,0l
0,01

.t0,100,01
0,01
0л01

0,01

от 0 до 630

0 01

0,01
0,01
0,01от 0 до 500

от 0 .то б00

от 0 до 800
от 0 до 1000

0,01

0,0l
0,01
0,0l

0,01
0,01
0,01

+0,07
+0,10

+0,22
+,0,26

от, 0 до 4000

lб

*0,34

OTCIie:lчLIlvI

+0,03

0,01
0,0l

+0,06



ТаблиlIа А.4 - \4ецюrrогичэские и технпческие стики. овия эксп
Ilаил,tенованrtе :< стики

ДоLT/cKaeMoe 0 IкпOЕенпе от п.тlt)скосiъости и rrряrлолинейности измеритеJIьньlх
повiэрхtlоfi ей губслi шr ангенцирк;ч-гtей, а тarкже торца штаЕги
IчtО.Ц; -| Ш1_1К-I, мм
лol1,/cl(aeмc|e oTb:lIoF:eI le от парirлпеJп-цости плоскIDi измеритеJъньD(
rrоверl<яосrrэii rубок, мм, не (iоле,э, дlя шт:lнгенrщркулей:

- Iц! зIIа.'€ниц отсчета по Hoюrycy, цеЕе деления круговой rпкалы и
шаl,е дисц)е,гностlл не бtlлее 0.05 мм

- со зIIачеIiием отсчёта по нонrусу 0,1 мм
д9пускаемс,е оlкJIоненпе размера сдвинуплх до соприкосновения ryбок с
цилиндричес](имrl измери,гелыIьп,{и поверхностями дrш измер€ния вrrугреннrх

в lu] анген l1ирлулей моди икацилi -II, ШЩ-III и -п,

мп-8?,0/03-,2024

0 02

l]oпусi(аеtrIое oTKJIoFIeatIle от параJIлеJтьности измерительных поверхностей
ц,(;сrк с цилиrrлрлqескЕ\пI IлзvерIlтеJIьными поверхностями лпя излtерений
ан},трен]] их pz!]lvte1,oB lптrrнгеЕl:ирц;лей модификацrй rrrII-II, ШL{-III и rrП[I-Ц
шi -IiI. Mlr, не более

,Щr:lпуокаем,х ()тшlонени,э o,I пар:rллельности измерительЕl;D( поверхностей
цzбок,: кромочныf{и измерп]]еJтьнььtи IIоверхЕостялtи для измерениI"l
внУiре]rЕих р.шI\lеров штангенцирr/леЙ модлфикацrпi ШЦ_L rrrIII-I, ШЦК-L
Irlп{

Расс,гояrrпе vеrtцу из}Iерптепьными поверхностяvи ryбок с кромо,,шыN{и
лIзм,ерителыlьtiчли повер)(н,Jстяi{и дц;rri измерений внуц)енних размеров
IптаFIг€,нц}Iркулей iлодификuцчlй ШI_{-I, lПI]ЦJ, ШЦК-I, установлеЕяьD( на

tpjlyýP l0 ьпr,r. мр;

Таб'гпrца А.5 - Разм JIо со яовения ц,бок

f{иагliвон IJзмерепиii, MNl
Размер сдвиrrуrых до соцрикосв.овеrгля ryбок с

пL,t ()стями, мм
от 0 до 1i)0

от 0 до 125

от 0 до 150
от 0 до 160 10

от 0 дlr 200 10

от 0 до 250 10

от 0 цо 3]0 10

JII мм +0,0з

0,03

0 02

-0,03
7

IIоверхяостями

Значение

0.02

0 0,j

l0 /20

10 l20
l0/20

___-9lqд9Дq__-_
ог 0 до 5(l0

l0/20

от 0 д,о 500

о,т 0 до 800
от 0 д,э 10(10

от 0 дсl 1250
от 0 ло 15tt0

10 l20
10 l20

от 0 до t600

10 l20
|0 l20

от 0 до 2()00 20

l1

с

пrrангенциркулей

10

10 l20
от L] ,цо t1-10

20 lз0от 0 до 2500

aa.. IиF
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II )лх(ение таtjллшы А,5

,IРlапiвон изl,{ег gнLlii, NlM

от 0 до 3000
о,г 0 ло 3500
оr,0 до 40,j0

Таб:шца А.6 Ij-ета гч оок Lттангенци e}I

Ilиtлlr:rон
лtзhlеIюниЁ,

!л,l

от,Oд,э 16t)

l
въulет п,бок, с

плс,сrймll
,{зл{ери,]|ельIrt lми

повсjрхно.jтями дх{
изvrереш,rй нарухсньж

pmlмepoB, MIll

не мепее пе более

lr
вылет ryбок с
кромоIпtыL{и

измерительными
IlоверхностяI\lи для

изме,рний
вIIугренню(

|z

вьшет ryбок с
КРОМОТIНЫМИ

измерительными
поверхностями
дrя измерений

нар}ryшых

lз
вылет ryбок с

циJIIiндрическип{и
ИЗМеРИТеJIЬН,ЫМil

поверхностя}{],I для
измерения вIт}треняrх

размеров, Iйм

Jiля rrтанr,енци лей мо,ци

в, мм

:I, _I ltlцK-I

-ц -ш

в, мм

_) 6

;птанI,е

от 0 до l00 60
от 0 цо l25 3tl 60
огf)до l50
от 0 до 1б0 30 60
от 0 до 200 40 100
от 0 до 250
clT 0 ло 300 4а 100

Jlelt мо
12

15

г- 6r0_
4D

-+ 60

4t)

8

8

100 9
о

оr 0 ло 40с| бз j]50

от 0 до 500 250
от 0 до 600 80 250
от 0 д] 630 30 250
отOдо 800 80
от 0 до 1000 80

от l) до l:)5,J 10t) з00
,rT 0 д:, 1500 l00 300

от 0 до 1600 10,J 300

от 0 до 2000
яшт

о,т 0 до 400 бз 250

от 0 ,цо 500 80 250

от t] до 600 80 250

от С до б30 8l.} 25с
от ) до 800
от 0 Jo 1000

от (l до l25C

50

пей мод.i икаций ШЦ-III шцц_пI

12

15

15

15

15

l5

к

15

15

15

15

9

Разлrер сдвинуrьD( до соприкоснове;ия ryбок с
цилипдрическими поверхностями, мм

40

20 /з0
20 /з0

не менее не менее
4 5

15

81

18l00
l8

15

30
30
40

50
50з00

60
60 15

1560

рку

12

1j

от 0 др l50(l

ь0 300

18

1

не мене€l

]0

3{] i 00
l 15
I

1

дi)

20l,]0
100

от 0 ;ro З00
от rJ ло 250

4|)

l

80 I

50

50300
60

100 :j00

15
300
з00100

80

1510U 300I
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таблtrцы А.6
2

д пя ттIтяltгtrЕIl
J 4 5 6l

от 0 до 1б00 l00 _.,00 l5
от 0 дсi .1000 10\) з00 15
от 0 дl) ;]500 100 350 l5
от 0 до 3(lclc l50 400 15
от (t ло 3500 150 400 15
о,г 0 до aO(t0 1_{0 400 l5

19

ий ШЦJII. lПIШ-1 II

l

I


