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1 Общпе положения
1.1. Настоящая методика поверки применяется дtя поверки штангенциркулей

специаJIьньD( INSИE (да.ltее по тексту - шт:lпгенциркулей), используемьD( в качестве рабоtпrх
средств измерений, и устанrrвливаfl методrку их первишrой и период{т!еской поверIсr, В
нaютоящей методике поверки испоJIьзуется метод прямьD( измерений.

1.2. Настощая методика поверки разработана в соответствии с требованияr{и Прrп<аза

Ns 2907 от 28.08.2020 г. <Об утвержлении порядка установления и измененrrя шrтервала меr(д/
поверка.tl{и средств измерений, порядка устllновлеЕия, отмены методlк поверки и внесенItя
измененrй в нж, требомния к методлкilм поверки срдств измерний>.

1.3. В результате поверки должны бьггь подтверждены метологп.Iеские трбования,
приведенные в Приложении А настоящей мЕIодики.

1.4. При опр₠делеIrии метрлогическrх характеристик в p:llt{K:lx првод{мой поверки
обеспечивается прослеживarемость к ГЭТ 2-2021 в соответствии с приказом Росстандарта от
29.12.20|8 г. Ns 2840 <Об угвержлении Государственной поверчной схемы для средств
измерний д;п ны в дrlшазоне от 1 ,10-9 до l00 м и д,lшн воJIн в диапазоIlе от 0,2 до 50 шоr>.

1.5 ШтапгенциркуJпr не относятся к многоканаJIьным измеритеJIьным системiм,
многопредельным и многодиапазонным средств:lItl измерений, не состоят из несколькпr(
:втопомньD( блоков и не предназначены для измерений (воспризведения) несколькrл< веJIичин.

Поверка отдельньD( измерительньD( кalнalлов и (или) отдельньD( авmяомньD( блоков из состава
средства измерений для меньшего числа измеряемых величин или на меньшем rшсле

подд{чшазонов измерний не предусмотена.

2 Перечень операцпй поверкп средств пзмерений
2.1 При прведеЕии поверки доJDкны быгь вьпrоrпrены операции, указанные в

таблице l.
Таблица 1 - по

обязатель,ность выпоJIненшl
операций поверки при

Наименование операции поверки
перви.пrой

поверке
периодической

поверке

Номер раздела (пункга)
методики поверки, в

соответствии с которым
выпоJIIiяется операция

поверки
2 J 4

Внешний
измерений

осмот средства
Да Да

,7

Подготовка к поверке и
опробоваrие срдстм измерений Да Да 8

Опрделение мgгрологических
характеристик и подгверждение
соответствия средстм измерний
метролоплtlеским требоваrrиrпrr

9

Определение шероховатости
измеритеJьньD( поверхностей .Ща Нет 9.1

2

1
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таблицы 1

Опрделение отклонения размера
сдвинуIъD( до соприкосновения

ryбок с р4диусньпrи,
сферическими и
циJшнд)шIескими
измерптельными поверхностями
д;rя измерний внугренних

размерв штшrгенциркулей
модификаций 1 l20, I l2|, 1 |29,
1262, |5з4, 1536 и отклонения от
пар:UIлеJIьности сдвинуIъD( до
соприкосновеЕия
ци.JIиндрических измерительньD(
поверхностей губок для
измерний внугренних размерв
шftшгенциркулей модификаrшй
1534, l5зб

Да Да 9.2

Опрделение откJIонениJI от
параJIлельности плоских
KoHTalкTHьD( поверхностей ryбок
шгапгенциркулей модификаций
1l20, ll21, 1129, |262 для
измерний вrrугренних р{tзмеров

Да 9.з

Опрделенпе откJIонения

расстояния между вершинами
конических измерительньD(
поверхностей пrтангенциркулей
модификаций ll77, 1192, |525,
1521. мя измерний расстояний
между центрalми отверстпй

Да 9.4

Опрделепие откJIонеЕия от
плоскостности и
прямоrпrнейпости Iшоскю(
KoHTilKTпbD( поверхностей ryбок
штангенциркулей модификацнй
1120, 1|2l, |l29, |262 для
измерний внугренних размеров

Да Да 9.5

Опрделение откJIоненшI

расстояния меIцу вершиной
конической и плоской
измерительпыми поверхностями
штангенциркулей модификаций
1524, |525 для измерений

расстояний между центаIr{и
отверстий и ребром изделий

Да Да

з

Да

Да

9.6
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п таблицы 1

Опрделение отклонен}tя от
плоскостности. прямоrшнейности
и параJIлеJьностя плоскID(

KoHTaKTHьD( поверхностей ryбок
цlя измервий д{:lметров
торцевьD( KaH:lBoK на

уплотнительнъ,D( фланцах
штангенциркуJIя модлфикацrи
|179

,Ща 9.7

Опрделение откJIонениJI размера
между пер₠сечением образующих
плоских и конических
измерительньD( поверхностей

ryбок для измерний наружяьD( и
внугреннltх .щrаJ\{етрв торцевьD(
KaHtlBoK на уплотнительньD(
флшrцах штангенциркуJIя
модификации 1 179

.Ща !а 9.8

Опрделение откJIонения угла 46О

между плоскими и коIIусными
измерительными поверхяостями

ryбок для измерний д.rаметрв
торцевьD( KllHalBoK на

уплотнительньж фланчах
штангепциркуJIя мо.щrфикацип
l|79

Да Да 9.9

Определение отклонения от
пара,JIлельности KpoмotlнbD(

измерlrтельньD( поверхностей

ryбок штангеЕциркуля
модификации 1 129 для измерний
наружньrх размеров

Да Да 9.10

Да Да 9 11

Опрделение откJIоненпя от
параллельностЕ кромочньD(
измерительньD( поверхностей

ryбок штангенциркулей
модификаций l167, ll86, 1526,

|5з2, 15з4, 112з, l1з8, 1338 дtя
измерний внутренних размеров
Опрделение откJIоЕения от
параJшельности KpoMotIHbD(

измеритеJIънъD( поверхностей

ryбок штапгенциркуJIя
мо.щфикацип l l84 для пзмерний
высоты уступов

.Ща Да 9.|2

.Ща

4



ие таблицы 1

Опрделение откJIонеЕIIя от
плоскостности l1

пряuоrпrнейности Iшоских
измерительньD( поверхностей

ryбок на 100 мм дJIины
измерrrтельной поверхности
штангенциркулей модификаций
l l38, l l84, l l91, 1532, l534, l53б,
l29l, l338, l lбl, l l62, l l67, l l68,
1172, ll8б, l52l,|524,l525, 1533

.Ща .Ща 9.1з

Опрделение откJIонения от
пар:шлельности плоских
измерительньD( поверхностей

ryбок штангенциркулей
модификаций l138, l338, 1l61,
l184, ll86, ll9l, 1532, l533, l534,
1536, 129l, 1172 uп наружньD(
измерний

Да Да 9.14

Опрделение откJIоненrrя от
парaUшеJIьности цItлиндрических
образующих KoEи.IecKrтx

измеритеJIьньD( поверхяостей

ryбок штангенциркулей
модификаций |l'1'l, |192, |525
для измерний расстояний между
центр:llr{и отвертиЙ

Да .Ща

Опрделение откJIоненпя от
парiлJIлельности Iшлиндрической
образующей конуса и rшоской
измерительной поверхности

ryбки rгтангенциркулей
модификаций |524, 1525

,Ща Ща 9.16

Опрделение откJIонения от
плоскостности и
пряrлолинейпости плоских
поверхпостей стдIионарньD(
губок с отверстиями под
крепление сменньD( нIконечников
пrrаrгенциркулей модифшсаций
1526, l530, l124

Да .Ща 9.1,|

Опрделение откJIонения от
параллельности плоских
поверхяостей стациоЕарных

ryбок с отверстиями под
крепление cMeHHbD( нlжонечников
штшrгенциркулей модифш<аций
l526, 1124, l5з0

Да Да 9.18

5

мп_755-2025

9.15



мп_755_2025

таблицы 1

,Ща 9.19

Опрделение откJIонения от
прп.rолинейности ll
плоскостности торца штапги для
штаrгенцпркулей с
г.rryбиномером

,Ща

9.20

Опрделение отклонения
диаметра cMeHHbD( нiконетIников
сферической формы Nlя
измерений наружных и
внугренних размерв от
номин!lльного штангенциркулей
модификаций l 52'7, | 528

.Ща !а

,Ща 9.2lДа

9.22Да ,Ща

Опрделение
погреIпности
наруж{ьD(

urглгенциркулей
11б1, 1162, 1l64,
1187, 1533, 1535,

l138, 1167, 1168,

l527, l528, l530,
l291, l338

абсоrпсrпrой
rзмерении

размерв
мошrфlпtачrй

при

l85,
l29,
526,
536,

1172, l184, l
|l24, l|25, I

l18б, 1l91, l
l532, 1534, l

,Ща 9.2зДа

Определение абсолютной
погрепшости штангенциркулей
модификаций |3'76, 1|62, l|84,
1 138, 1 l91, |526, l5з2, l5з4, 1291,
l 338 при измерении гrryбины

Да Да

Опрделение абсоrпотной
погрешности штilнг₠нциркуJIя
модификации 1184, при
измереЕии высоты уступа

Да 9-25!а

Опрделение абсошотной
погрешности измерений

расстояний между отверстиями
чrтангенциркулей модификаций
1|77,1|92,1525, l52l

9.26Да .Ща

Опрделение абсолютной
погрешности измерний

расстояний между отверстием и
плоскостью штдrгенциркулей
мо.щфикаций |524, 1525, |521

6

Определеlие абсоrпсугной

погрешности при измерении
внутренних размеров
rrrгапгетпцлркулей модrфикац{й
1120, 112|,1|22, |12з, |l28, l|,76,
1178, 1199, 1262,|520, l538, l376,
1124,||25, 1l29, ll38, l167, l168,
l l86, 1191, 1526, |52,1, l528, l530,
|5з2, |5з4, l53б, l29l, 1338

9.24



Опрделение абсоrпотной
погрешности измерний
ппапгенциркулей молификачий
7203 для размегошьu< работ

,Ща 9.2,7

Опрделение абсолютной
погрешности измерний
шт:lнгенциркуJIя модификации
l l79 для измер₠ния ди.lметрв
торцевьD( KllH:lBoK на

уплотнительньD( фланцах

.Ща .Ща 9.28

мп_755-2025

Окончание таб.шщы l

3 Требования к условпям проведеппя поверкr
3.1 При прведении поверки доJDIIвы быгь сбrподены следуюlщrе условия:

- температура окружающего воздух4 ОС от +15 до +25

- относитеJIьн:ц влlDlсlость воздуха О%, не более 80

Примечание - Условия проведенrtя измерний TaJo(e доJDкны )литывать требования

экспJryатацпонных доý/ментов на средства поверки.

4 Требовапия к спецшаJrистам, осуществJIяющпм поверку
4.1 К проведению поверки допуск:lются специ:tлисты:
- соответствующие требованиям документов по качеству юрид{ческого JIица ltJIи

инд{видуzлJIьпого предприниматеJIя, првод-щего поверку, и допуIденные к прведенпю
поверки;

- изrшвшие эксILтryатационную докумеЕтацию, описание типа и ЕiIстоящую методику
поверки.

4.2 fuя проведения поверки достаточно одIого поверитеJIя.

7

Да

5 Метрологическttе п технпческпе цlебоваппям к средствам поверкп
5.1 При проведении поверки должны примеЕяться средства поверки, приведенные в

таблице 2.
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Таблича 2 - Срдстм поверки

Операчии поверки,

трбlтоIшае применение
средств поверки

Метрологические и технические

трбования к средствarм поверки,

необход.rмые дrя проведения поверки

Перчень

рекомендуемых
средств поверки

l 2 J

Подготовка к поверке и
опрбоваше средстм
измерний

Срлстм измереншi т₠мпературы.

.Щиапазон измерний от пJIкю 15'С до пrпос

25 'С, прлел допускаемой абсоrпотной

погрешности измерний не более 1,5 "С

Измеритель
ВЛ:DКНОСТИ П

температуры
ИВТМ-7, рг. Nо в
ФиФ оЕи 71394_18

Срлстм измерний отвосrtтельной

в.тtа:лшости. .Щиапазон измерний от 20 7о до
80 %, прдел допускаемой абсопотной
погр₠пшости измерний не более 3 %

Определение

шероховатости
измерительньD(

поверхяостей

Срлства измерений параметра
шероховатости Ra=0,32 и Ra=0,63 мкм в

соответствии с Госулартвенной
поверо.пrой схемой для средств измерний
параметров шерхомтости Rmax, Rz в

диlш.воне от 0,00l до 12000 мкм и Ra в
длzш:воне от 0,00l до 3000 мкм,

1твержденной прик:lзом Федерального
zгентства по техническому ретушированию
и метрологии от <06> ноября 2019 г. Jф2657
- контаrспrьй профилометр

Прибор для
измерний
парlметрв
шерхомтости
сернп 178 Serftest

SJ-2l0 рг. Nэ в

ФиФ оЕи 54174-1з

8



п олжение таблицы 2
1 2

Опрделение отклонения

р:lзмера с,щиЕ}тьD( до
соприкосновения ryбок с

радиусными,
сферическими и

цЕJшIIдрЕtIескими
измерительными
поверхностями дIя
измерний внугренних

размеров
штангенциркулей
модификаций 1 120, l 121,

||29, 1262, 1534, 153б и
откJIонения от
параллельности

СДВИНУТЬD( ДО

соприкосЕовеЕия

циJIиIrдршеских
измерительньD(

поверхностей ryбок дIя
измерний вн)ц)енних

размеров
штшrгенциркулей
модификаIшй 1534, 15Зб

Средства измерений, предrазначенные для
измерений наружньD( ра:}меров изделий -
микрометр типа МК, шtасс то.пrости 1 по
гост 6507_90

Микрмегр МК-25,

рг. Nэ в ФИФ ОЕИ
50593-12

Микрмегр МК-50,

рг. Nч в ФИФ ОЕИ
77991-20

Микрометр МК-75,

рг.}lbвФИФОЕИ
,77991-20

Микрметр МК-100,

рг. Nч в ФИФ ОЕИ
7799|-20

Рабо.ше этzlлоны 4-го разряда в

соответствии с Государтвенной
повер.пой схемой дrя средств измерений

дIины в д{апазоне от 1,10-9 до l00 м и длин
волЕ в диaшазоне от 0,2 до 50 мкм,

1твержденпой приказом Федермьного
агентства по TexHиtIecKoMy реryJшровilЕию
и метрологии от 29 декабря 20l 8 г. Nq 2840

- меры длины концевые
плоскопараJIлеJIьные, кJIасс то.пrости 2 по
гост 9038-90

Меры длины
концевые
плоскопарaIJшельные

Туламаш, рг. Nч в
ФиФ оЕи 5l838-12

Определение откJIонен{я

от параJIлельIiости

плоских KoHTaKTHьD(

поверхностей ryбок
штангенциркулей
модификаций 1 120, ll21',
1129, |262 для измеревий
внутренних размеров

Ролик д.rамегром 5,0

мм из комплеIста

роликов Nlя
определения

погрешности
штангензубомеров с
откJIонением от

циJшнд)иIIности не

более 0,5 Mlo,I

9

мп-755-2025

J

Роrшк ,щrаметром 5,0 мм из комплекта
poJmKoB для определения погрепшости
штангензубомеров с откJIоIIением от

циJшндриlIности не более 0,5 мrол
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п должение таблицы 2
J1 2

Микроскоп
видеоизмерительньй
MBZ-300 (ТТ) рег. Nе

в ФИФ оЕИ 7424l-
19

Опрделение откJIонения

расстояния между
вершинltл.lи коЕических
измерительньD(

поверхностей
штангенциркулей
модификаций 1 |77, 1|92,
|525, 1521 для измерний

расстояний между

центрами отверстий

Рабощ.rе этilлоны 4-го разряда в

соответствии с Госуларственной
поверошrой схемой для срдств измерний
лпины в диапапоне от l , 10-9 до 100 м и длин
воJIн в .щiшaвоне от 0,2 до 50 мкм,

утвержденной прикiвом Федерального

lгентства по техническому реryJшровzмию
и метрологии от 29 декабря 2018 г. J{b 2840

- приборы измеритеJIьные

двухкоордrнапБIе, микрскопы
измерительные, в диaшазоне значений

номинальньD( длин от 0 до 300 мм

Срдства измерний для поверки

прямолинейности поверхпостей мЕтодом

световой щели (на просвет)) - Линейка

лекальн.ш тша ЛД КТ1 по ГОСТ 8026-92
Меры длипы
концевые
плоскопараJIлеJIьные

Туламаш, рег. N в

ФиФ оЕи 5l838_12

Рабочие этilлоны 4-го разряда в
соответствии с Госуларственной

поверо.пrой схемой дrrя средств измерений

длины в ,щl:шазоне от 1 
, 10-9 до 100 м и дlин

волн в диапrц}оне от 0,2 до 50 мкм,

утвержденной приказом Федерального

агентства по TexEиtIecKoMy реryлированию
и метрологии от 29 декабря 2018 г. Ns 2840

- меры длины концевые

плоскопараллеJIьные, кJIасс то.цrости 2 по

гост 9038-90

пластина плоскм
стеклянная 2-го

K;tacca то.пrости ПИ-
бOрег.МвФИФ
оЕи 197-70

Пластина плоскau стекJIяннzц

откJIоЕеЕие от плоскостности

поверхности Ее более 0,09 мкм

пи 60,

рабочей

Определение откJIонения

от плоскостности и
пряr,lолинейности

плоских контtжтньD(

поверхностей ryбок
штангенциркулей
модификаций 1 120, 1 12l,
1129, |262 дrя измерений
внуtренних размеров

l0

JIинейка повероIшzuI

лек.lльнм Лfl рег. Nо

в ФИФ оЕИ з461'-7з
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Опрделение откJIонения

расстояния между
вершиной конrтческой и

плоской измерительными
поверхяостями
штангенцирryлей
модrфпкащ.rй |524, |525

дJlя измерний

расстояий мехду
центрilJttи отвертий п

рбрм изделий

Рабочие этatлоны 4-го разряда в

соответствии с Государственной
поверо.пrой схемой для средств измерений

дпины в дl.шазоне от l ,l0-9 до l00 м и дlин
воJш в д{апазоне от 0,2 до 50 мкм,

рвержденной приказом Федераьного
агеЕтстм по техническому реryJшромнию
и метрлогии от 29 декабря 20l8 г. Ns 2840

- приборы измеритеJьные

двухкоординатные, микроскопы
измеритеJьные, в дйчшазоне значений

номивiлльIlьD( длин от 0 до 300 мм

Микроскоп
видеоизмерительньrй

MBZ-300 (ТТ) рег. Nэ

в ФИФ оЕИ'l424l-
l9

Срлства измерний ДшIя поверки

пряruолинейности поверхностей методом
свgговой щели (на просвет)) - Линейка
лекiшьнilя типа ЛД КТ1 по ГОСТ 8026-92

Линеfu<а поверочная

лекllJIьн.uI Л! рг. Nэ

в ФИФ оЕИ з461-7з

Рабощrе эт:tлоны 4-го разряда в

соответствпи с Госулартвенной
повер.лrой схемой дtя срдств измерний
дlIиЕы в длапазоне от l ,lOa до l00 м и длин
воJIн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

угвержленной прикдюм Федерального
агеЕтстм по техническому реryJIирокшию
и метрологии от 29 декабря 2018 г.

М 2840 - меры лпЕIrы концевые
IшоскопараJшельные, кJIасс то.пrости 2 по
гост 9038-90

Меры дJIины
концевые
плоскопараJшельные

Туламаш, рг. },,lb в

ФиФ оЕи 5l838_12

Ролик

диаметрм 5,0 мм
из комплекга
poJmKoB цlя
определенЕя
погрешностЕ
штангензубомеров с

откJIонением от

циJшндриtшости не

более 0,5 мкм

Опрделение откJIоненпя

от плоскостности,
пряuоrпrнеfuiости п

парaUIлеJьности плоских
конт!жтЕьD( поверхностей

ryбок для измерений

диаметров торцевьD(

кilпaвок на

уплотнитеJIьньD( фланчах
штаЕгенциркуJи
модификщии l179

Ролик диаметром 5,0 мм из комплекта

роJIиков для определения погрешности
tгтангензубомеров с отклонением от

циJIипдриtпlости не более 0,5 шоr

ll

Пластина плоскiля стекJIяЕям ПИ 60,

отклонение от плоскостности рабочей
поверхности не более 0,09 Mlcr.r

пластпяа плоск:lя

стекJIянная 2-го

кJIaюса

точности пи-б0

рг. Nэ в ФИФ ОЕИ
|9,7-,10
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Опрделение oTKJIoHeHIrI

размера межд/
пересечением

образующrтх плоских и
коЕических
измеритеJIьньD(

поверхностей ryбок для
измерний наружньD( и
внугренних диаметрв
торцевьD( KzlHllBoK на

уплотнитеJIьньD(

фланuах
штtu{генциркуJIя

молификачии 1 l79

Рабочие этalлоны 4-го разряда в
соответствии с Госуларствепной
поверочной схемой для срдств измерений

дшIIы в д{.лпtlзоне от 1 
, 10-9 до l00 м и

длин волн в диtlпазоне от 0,2 до 50 Mrc,r,

утвержденной прикеюм Федера;rьного

iгентства по техяическому

реryлированию и метролоrии
от 29 декабря 2018 г. Ns 2840 -
приборы измерительные

двухкоординатные, мицроскопы
измерительные, в диапrr:}оне значений
номинllльньD( длин от 0до 300 мм

Микроскоп
видеоизмерительньй
MBZ-300 (ТТ) рег. Nч

в ФИФ оЕИ'7424|-|9

Определение откJIонения

угла 4бО между плоскими
И КОЕУСНЫМИ

измерительцыми
поверхностями ryбок для
измерений диrrметров
торцевых KalHalBoK Еа

уплотЕительньIх
фланцах
штангенциркуля
модификации 1179

Рабо.л,rе этalлоны 4-го разряда в

соответствии с Государственной
поверочной схемой ди срдств пзмерений

длины в диапщоне от 1,10-9 до 100 м и
длин воJп{ в дIлапазоЕе от 0,2 до 50 шcr.r,

угвержденной приказом Федера;rьного

tгентства по техпEtIескому

реryJпrроваrию и метрологии
от 29 декабря 2018 г. Ns 2840 -
приборы измеритеJIьные

двухкоординатные, микроскопы
измеритеJьIlые, в диzшазоне значений

номипzлJIьньD( лпин от 0 до 300 Irп.r

Микроскоп
видеоизмерительньй
MBZ-300 (ТТ) рег. N
в ФИФ оВИ 74241-19

l2
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Рабочие эт.lлоны 4-го разряда в
соответствпи с ГосударствеЕЕой
поверо.пrой схемой дtя срдств измерпий
длины в д{lлпазоне от l , l0-9 до l00 м и
длин воJIн в диап iоне от 0,2 до 50 Mlor,

}твержденной приказом Федерального
агентства по техническому

р₠ryJIIrркurию и метрлогии
от 29 декабря 2018 г. Ns 2840 -
меры длины концевые
плоскопарiUIлельные, кJIасс то.пrости 2 по
гост 9038-90

Меры длины
концевые
IшоскопараJшеJIьные

Туламатп, рег. Nэ в

ФиФ оЕи 51838-12

Опрделение
откJIоненI{я от
пар:UIлеJьности

KpoмoTIHbD(

пзмерительньD(

поверхностей ryбок
штапгенциркуля
модификации l|29 рlя
измерний наружньD(

размеров

Ролик ,щаметром 5,0 шrr из комплекта

рликов дUI определениJr погрешности
штангепзубомеров с откJIонением от

циJшнд)п.шости не более 0,5 мкм

Ролик

дriметрм 5,0 мм из

комплекга рликов
для определения

погрешности
rп,гмгензубомеров с
откJIонением от

цилиндрI{чности не

более 0,5 MlcM

Рабо.ше этilлоны 4-го разряда в

соответствии с Госуларственной
повероrпrой схемой дlя средств измерний
дIины в диlшазоне от 1,10-9 до l00 м и
длин воJIн в длапазоЕе от 0,2 до 50 Mlor,

утвержденпой прикiвом Федерального
tгентства по техЕическому

реrylшрованию и метрологии
от 29 лекабря 2018 г, }ts 2840 -
меры длины концевые
плоскопар:lJlлельные, кJIiюс точности 2 по
гост 90з8-90

Меры длины
концевые
плоскопарZлJIлеJIьные

Туламаш, рег. Nл в
ФиФ оЕи 51838-12

Опрделение
ОТКJIОНеЕИЯ ОТ

параJшельности

кромочньrх
измерительных
поверхностей ryбок
rггангенциркулей
мо,щrфикаций 1167 ,

ll86, 1526, l532, l5з4,
ll2з, ll38, 1З38 для
измерний внугреннrх

ра:}мерв
Срелства измерний, предназначеЕные

ддя измерений нар},жньD( размерв
издеrпй - микрметр тппа МК, прлел
измерения 0 - 25 мм, класс точности 2 по
гост 6507-90

Микрометр МК-25,

рг. Nэ в ФИФ ОЕИ
50593_ 12

lз

3
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Микроскоп
видеоизмерrrтельньп1

MBZ-300 (ТТ) рг. Nч в

ФиФ оЕи 74241-19

Опрделение
откJIопепия от
параJшеJIьIrости

KpoMoIIHbD(

измерительньD(

поверхвостей ryбок
шт rгенциркуля
модификации l l84 для
измерний высоты

уступов

Рабочие эталоны 4-го разряда в

соответствии с Госулартвенной
повершой схемой Nlя средств

измерпий дrпrны в дл:шазоне от l , l0-9 до
l00 м и длин BoJm в диапазоне от 0,2

до 50 шоt, 1твержленной приказом
Федера:ьного 1гентстм по техЕиIIескому

реryлирвдrию и метрологпи
от 29 декабря 2018 г. N 2840 -
приборы измерительные

.щухкоорд{натные, микрскопы
измерительные, в дIапfu}оне значений

номинllJIьньD( дIин от 0 до 300 мм
Срлстм измерпий дrя поверки

прямолинейности поверхностей методом

световой щели (на прсвЕт> - Линейка
лекальнlля типа ЛД КТ1 по ГОСТ 8026-92

Линеfuа поверIIЕая
лекllJIьнм Л.Щ рг, Nл в

ФиФ оЕи з461-7з

Рабочие эталоны 4-го разряда в

соответствии с Госуларственной
повер.шой схемой для средств

измерний дшны в .щlшазоне от 1,10-9 до
100 м и дJшн волн в дишrазоне от 0,2

до 50 шоl, угвержденной приказом

Федерального lгентстм по техппческому

реryлированию и метрлогии
от 29 декабря 2018 г, }ts 2840 -
меры дJIины концевые

IшоскопараJшельные, кJIасс точности 2 по

гост 9038-90

fLпастина плоскiлJI

стекJIяннiля 2-го класса
точности ПИ-60 рг. N
в ФИФ оЕИ 197-70

пластина плоскiul стекJIяннrrя

откJIонение от плоскостности

поверхности не более 0,09 мкм

пи 60,

рабочей

откJIонения

плоскостности
прямоrпrнейности

плоскID( измерктеJьньD(

поверхностей г}бок на

l00 мм дшны
измерктельной
поверхности
штангенциркулей
модифпкаций 1138,

ll84, 1l9l, 15з2, l5з4,
l53б, l291, l338, llбl,
||62, 116,1, l168, ll72,
ll86, l52l, 1524, |525,
I533

Опрделепие
от
и

Меры длины концевые
плоскопарaшлельные

Туламаш, рг. ЛЪ в
ФиФ оЕи 5l838_12

l4
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Работ.rе этitлоны 4-го разряда в
соответствии с Госуаартвенной
поверошrой схемой дtя срдств измерний
дпины в диlшазоне от 1,10-9 до l00 м и
лIIйЕ воJIп в дlzшазоне от 0,2 до 50 Mltrr,

лвержденной приказом Федерапьного
zгеЕтстм по техническому

реryJшрованию и метрлогии
от 29 декабря 2018 г. Nq 2840 -
меры дпины концевые
плоскопараллельные, кJIасс тощrости 2 по
гост 9038_90

Опрделение отклопения
от парtшлельности

плоскrх измерительных
поверхностей ryбок
шгангенцирryлей
мо,щфикшшй l l38,
l338, llбl, ll84, ll8б,
ll9l, l532, l53з, l534,
1536, l29l, |l72 лstя

наружньIх измерний

Роrпrк ддаметром 5,0 мм Ез комплекта

роJIиков для определеЕtrя погр₠шности
штангензlбомеров с откJIоЕением от

цпJIиндр!чности не более 0,5 Mlor

Ролпс,щаметром 5,0 ьпr

IB KoMImeKTa рJIиков
цп оцредепенпя

погреIпноflи
rmантеrвубомерв с
gтклоЕеIшем от

щUmIцритrоФи не

более Q5 mcrl

Микроскоп
видеоизмерительный

MBZ-300 (ТТ)рг. Nов
ФиФ оЕи 7424|-19

Опрделеrше отк.понения

от парiuшельностIl

циJшндршеских
образуюпrих конпческrх
измеритеJьпьD(

поверхяостей ryбок
штангенциркулей
модификаций ll7'l,
1192, 1525 Nlя
измерний расстояний
мехцу центрами
отвертий

Работrе эталоны 4-го разряда в

соответствии с Гссулартвенной
поверотrой схемой дtя срдств измерний
длины в дliшазоне от 1,10-9 до 100 м и
длин волн в диlшазоне от 0,2 до 50 Mnr,

уrверхценной приказом Федера.пьного

tгентства по техническому

реryJIированию и метрологии от
29 декабря 2018 г. Nq 2840 - приборы
измерrtельные двухкоордrнатные,
мfiкроскопы измеритеJIьные, в диапазоне
зпачений номинальньD( длЕЕ от 0 до 300

мм
Рабочие эталоны 4-го разряда в

соответствии с Госулартвенной
поверо.пrой схемой для срдств измерний
лIшны в ди:шазоне от 1,10-9 до 100 м и
дшн воJIн в диiшазоне от 0,2 до 50 мru,
рверlценной приказом Федерального
агентстм по техническому

реryлировalнию и метрологии от
29 декабря 2018 г. Ns 2840 - приборы
измернтельные ,щухкоордшrатные,
микрскопы измеритеJIьЕые, в диапазоне
значений номин:lльньD( дIпЕ от 0

до 300 мм

Микроскоп
видеоизмерительный

MBZ-300 (ТТ)рг. Nч в

ФиФ оЕи,14241-19

Опрделение отклонения
от параJlлельности

цилиндрической
образующей конуса и

плоской измерительной
поверхности губки
штаrгешшркулей
модификаций 1524,1525

l5

Меры длины
концевые
плоскопараJшельные

Туламаш, рг. Nч в
ФиФ оЕи 51838-12
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Срдства измерний N|я поверки
прямошlнейности поверхностей меmдом
световой щеJш (на просветD - Лпнейка
лекiшьн.lя типаЛД KTl по ГОСТ 8026-92

Линейка повертIнauI

лека.lьная Л,Щ рег. Nэ в

ФиФ оЕи з46|-7з

Рабоцле этilлопы 4-го разряда в
соответствии с Государтвенной
поверчrой схемой для средств измерний
дшны в диiшазоне от 1,10'9 до 100 м и
дJIин волн в диiшазоне от 0,2 до 50 мкм,

1твержденной прикак)м Федераьного
iгентства по тешшческому

реryлиркlнию и мегрологпи от 29

декабря 2018 г. Ns 2840 - меры длины
концевые плоскопараJIлельные, KJIilcc

точности 2 по ГоСТ 9038-90

Меры дIшпы
концевые
IшоскопараJшельные

Туламап, рг. Nо в

ФиФ оЕи 51838-12

Опрделение отклонения
от плоскоспlости и
пряr.rолинейности
плоских поверхностей
стационарньD( ryбок с
отверстиями под
кр₠пление cMeHHbD(

наконечников
rптангенциркулей
модификаций 152б,
1530,1124

Пластина плоская стекJIяннчlя

откJIонение от Iшоскостности
поверхности не более 0,09 мкм

пи б0,

рабочей

Меры лпины
концевые
IшоскопараJшеJьные

Туламаш, рг. Nч в
ФиФ оЕи 51838_12

Рабошле этaллоЕы 4-го разряда в
соответствии с Госулартвенной
поверо.пrой схемой для средств измерний
длины в д{апазояе от 1,10-9 до l00 м п дшн
воJIц в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

рверlценной приказом Федера.ltьного

zгeIITcTвil по техltическому регуJшрованию
и метрломи от 29 декабря 2018 г. Nр 2840

- меры длины концевые
плоскопараJшIеJIьпые, кJIасс тоцrости 2 по

гост 9038_90

Роrпrк призводства
ЮУИЗ кКаlпrбр>

тип III диzметрм
5,493 по ГосТ 2475-

88, предельное

откJIонение

дrаметра не более

0,5 Mror

Роrшк тип III лиаметрм 5,493 по ГОСТ
247 5-88, предеJьно₠ oTKJIoIleHиe диаметра
не более 0,5 Mlnt

Опрделение отк.попенrrя

от параJшельности
плоских поверхностей
стационарньD( ryбок с
отверстиями под
кр₠пление cMeHHbD(

нtжонечников
шгангенциркулей
модификаций 1526,
1530, l124

lб

1

Пластина ImocK:UI

стекл-пrная 2-го класса
точности ПИ-б0 рг.
Ns в ФИФ оВИ |97-70
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Срелства измереЕий дла поверки

прmrолинейпости поверхностей методом
световой щели (на просвfi) - Линейка
лек:lльнtul типаЛД КТ1 по ГОСТ 8026-92

Линейка поверочнм
лекаJIьн.lя ЛД рег. М
в ФИФ оЕИ з46|-'7з

Рабочие эт:шоны 4-го разряда в

соответствиrr с Госуларственной
повер.пrой схемой для срдств измерний
длины в диапазоне от l , l0-9 до l00 м и длин
волн в дi:шазоне от 0,2 до 50 мш,
угверяценной прЕказом Федерального
агентствtl по техническому реryлирванию
и метрологии от 29 декабря 20l 8 г. N 2840

- меры длины концевые
плоскопараллеJIьные, кJIасс точности 2 по
гост 90з8_90

Меры длины
концевые
плоскопараJIлеJIьные

Туламатп, рг. Nэ в
ФиФ оЕи 5l838_12

Опрделение откJIоIIения

от прямоJIинейпости п
плоскостности торца
штанги Nlя
штангенциркулей с
гlryбиномером

Пластина плоск:u стекJIянн:lя

откJIонение от плоскостности
поверхности не более 0,09 Mltr'r

пи 60,

рабочей

Пластина Iшоская

стекJIяЕЕilя 2-го
класса то.пrости ПИ-
60 рег. Nsв ФИФ
оЕи 197-70

Опрделение отклонения

ДИ:tlltеТРа cMeHHbD(

нliконечников

сферrтческой формы л.тrя

измерений наружньD( и
внугренних размеров от
номинiшьного
штангенциркулей
модификаций 1527,1528

Рабо.пrе этilлоны 4-ю разряда в

соответствии с Госулартвенной
поверо.пrой схемой дrя средств измерний
дшны в дr:шазоне от 1 

,10-9 до l00 м и длин
волн в диапaц}оне от 0,2 до 50 мкм,

утвержденной приказом Федермьного
агентства по техническому реryпировiшию
и метрлогии м 29 rcкабря 201 8 г. Ns 2840

- приборы измерительные

,щухкоординатные, микрскопы
измеритеJIьные, в длапазоне значений

номин:lльньD( длин от 0 до 300 мм

Мrкрскоп
вядеоизмерительньшi

MBZ-300 (ТГ) рг. Nэ

в ФИФ оЕИ'l424l-
l9

|,7
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Рабо.ше эталоны 4-го разряда в
соответствип с Государ-твенной
поверочrой схемой для срдств измерний
длины в диiшазопе от l , l0-9 до l00 м и дlин
волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

утвержденной приказом Федерального
агеЕтства по техническому регулирванию
и метрлогии от 29 декабря 20l8 г. Ns 2840

- меры длины коЕцевые
плоскопараJIлеJьные, кJIасс то.пlостп 2 по
гост 90з8-90

Меры длины
коЕцевые
плоскопар:UIлельные

Туламаm, рг. No в
ФиФ оЕи 5l838-12

Опрделение абсошотной
поцr₠шности при
измереЕип внугренЕю(

размерв
штангенциркулей
мо,щфпкаrий l l20, l l2I,
1122, ll2з, 1l28, l176,
l178, ll99, 1262, 1520,
l5з8, 1376, ||24, 1125,
l129, ll38, 1lб7, 11б8,

118б, ll91, 1526, 1527,

l528, l5з0, l532, l534,
l53б, l291, l338

Набор принадlежностей к
ПЛОСКОПаРаJIЛеJIьпым коЕцевым Mepalt{

длиЕы по госТ 4l 19-76

Наборы
принадлеlкrостей к
плоскопарllJIлельным

КОНЦеВЫМ Mepallt

длины ПК-l рг. М в
ФиФ оЕи зз55-72

Опрдотеш,rе абсоrпопrой

погрецrности при
rзмФении нФу]IсъD(

размерв пгглгеrпцrркулей

моrч.rфшоrпп1 1 lбl, l162,
\|il, |172, 11и, l185,
1l87, 1533, 1535, l124,
ll25, 1129, 1l38, l167,
l168, 1l8б, 1l91, 1526,

l527, 1528, 1530, l532,
l534, l536, l29l, l338 и
проведении разметочньIх

работ штангенциркулей
молификачий 7202

Рабо.пле этiшопы 4-го разряда в
соответствин с Госулартвенной
поверо.пtой схемой для средств измерний
длины в д{.шазоне от 1 

,10-9 до 100 м и длин
воJIн в диапазоне от 0,2 до 50 мш,
угвержденной приказом Федера.lьного
zгeHTcTB{l по техническому реryлировzшию
и метрлогии от 29 декабря 20l8 г. ]ф 2840

- меры длины коЕцевые
плоскопараллеJIьные, кJIасс точности 2 по
гост 9038-90

Меры дJIины
концевые
плоскопар:ulлельпые

Туламап, рег. Nч в
ФиФ оЕи 5l838_12

l8
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должение таблицы 2
J2l

Меры лпины
концевые
плоскопарiuшельные
Туламшп, рг. }Ь в

ФиФ оЕи 5l838-12

Рабо.п.rе уга.поны 4-го разряда в соотвсгсгвlм

с Государствеlпlой повер.пrой схемой дrя
средств измерений дшны в дrrшазоне сrг

1 
, l0-9 до 100 м и дшн воrш в д,rапаюне m 0,2

до 50 мкм, 1твержденпой приказом

<Dедерыьною itг₠Етстм по техническому

реryлирмшдо и метрлогии сrг 29 декабря

2018 г. М 2840 - меры дшЕы коIщевые

плоскопФаJIлеJIьные, кJIiюс m,пrоgги 2 по

гост 9038_90
Плита поверо,пrая и

разметочвая
Исполrrепие 1 КТ 0,

рег. Nо в ФИФ ОЕИ
,l6921-19

Плита поверо.лrм и разметочная, размер,

не менее 400 х 400 мм, допуск

Iшоскостности, не более 30 мкм

пластина плоскzlя стекJulннalя

отк.лонение от плоскостпости

поверхности не более 0,09 Mror

пи 60,

рабочей

Опрделение абсоrпотпой

погрешности
пrгшrгенциркулей

модификаций |З7 6, |162,

l184, 1t38, 119l, l526,

|5з2, |5з4, 129l, l338
при измерении глубины

Меры лlIины

концевые
плоскопарiIJIлельные

Туламаш, рег. Nл в

ФиФ оЕи 51838-12

Рабо.ше уга.поны 4-ю разряда в соотвегствшl

с Госуларс,гвеrпrой повер,пой схемой ди
срдсгв измерrпrй дшIrы в ди{шазоне 0т

i,t09 до 100 м и дтrп воrш в.щшазоне от 0,2

до 50 мкм, угвержленной приказом

<Dедера.lъного zлгеЕтства по техяи.lескому

реryлироваIппо и метрлогии от 29 декабря

2018 г. Ns 2840 - меры дшны коIщевые

плоскопараJIлеJIьные, KJIilcc то,пrоgги 2 по

гост 9038-90
Наборы
принадлежпостей к

плоскопарlшлельным
концевым Mepzlм

длины f[К-1 рг. Nя в

ФиФ оЕи зз55-,12

ПЛОСКОПаР:ШЛеЛЬЕЫМ КОllЦеВЫМ Mepa]t{

д.lшны по ГоСТ 4||9-76

принадлсжностей кНабор

мм из комплекта

РJIИКОВ NП
опредеJIения

погреIш{осIи

шгглгензубомеров с

откJIонением от

IшJппlдричtоспl пе

более 0,5 trдor

PorMK дламgгрм 5,0

рJIиков дIя определения погрешности

шгапгеязубомерв с откJIонением 0т

циJмндiршflости не более 0,5 шоl

5,0 tпr из KoMIlпeKTaРоlмк д,tамgгром

Определение абсотпотной

погрешности
штангенциркуля
модификации 1184, при

измерении высоты уступа

l9

пластипа плоская

стешIяннlл.я 2-rО

кJIасса точцостп пи-
60 рг. Ns в ФИФ
оЕи 197-70
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окончание таблицы 2
Jl 2

Микрскоп
впдеоизмерительн

ьй поральнъй
LJNIMETRO рг. JФ

в ФИФ оЕИ 91729-

24

Рабоч,rе этаrлопы 4-ю разряда в соответствш{ с

Госулар"твеrшой поверцtой схемой дIя средсгв

шмерrпй дппш вд{апазоItе от 1,10адо 100ми

д-Iин K)JIIr в дiaшазоне сrг 02 до 50 tло.t,

утвержлеrпrой прлказом (Ьдерrьною alгеrпстm

по теюfiческому р₠ryJмрваIппо и меIрлогии ог

29 кчбря 2018 г. Ns 2840 - приборы

IвмерrгеJъньIе,щухкоордшапше, микрскоIы

}вмерЕте;шше, в дlапilзоне значеrппi

номинаJъньD( дIин от 0 до 1500 r"n,t

Определеlпrе

абсоrпсупrой

погрешнойи измерlшй

рассюлilffl межд/
сrгверсгил,fи

шгшrгеIflшркулей

мошфкашп1 | |'l'l, I l92,
|525,|52|

Микроскоп
видеоизмерителыt
ьй поргальньй
UNIMETRO рг. JФ

в ФИФ оЕИ 91729-

24

Рабо.ше эталоны zl-ю разряда в соOтветсIвЕи с

Государсгвеrшой поверо,пrой схемой дя средсгв

шмереIппi дпдш в дr I:rзоне (rг 1,109 до l00 м и

дIин воJш в д,tапазоне суг 02 до 50 шш,

уверхqдеш{ой прикдюм (Dедерыьного агеrгrства

по те)(ниtIескому реryJмровдпrю и метрлогии от

29 кyфя 2018 г. Ns 2М0 - приборы

l43мерит₠JIыше,щухкоорддrапБIе, lлrкpocкolm

Iвмерите,IьЕые, в д{апiлзоне значешй

номипалыlьD( дIшl m 0 до 1500 ьпl

Опрделение
абсошотgой
погрешности измерний

расстояний между

отверстием и

плоскостью
шгангенциркулей
модификышй 1524,

1525, l521

Микроскоп
видеоизмерительн

ьй MBZ-300 (ТТ)

рг. }Ф в ФИФ ОЕИ
7424|-|9

Рабо.ше этzlлоны zl,ю рзряла в соответсIъии с

Государсгвеrпrой поверц{ой схемой дtя средств

вмереrлпiдппшвд,rшазоне от 1,10a до l00ми

дIин волн в дl хrзоне сrг 02 до 50 rдоц

угверlиеrшой прш<азом tDедераrьпою агептсгва

по т₠хническому реryJшрвапию и метролоrип от

29 кyбу 2018 г. J{Ъ 2М0 - приборы

IBMepIrTeJIьHыe .щухкоордпrапше, шкроскоБI

lвмФигеJъньIе, в д{апfftоне значеrппi

номинzuъньD( дIин сrг 0 до 3ф шl

Опрделение
абсолютной
погрешности измер₠нпй

штдtгенциркулей
модификаций '1203 мя
размето.пrьrх работ

Микрскоп
видеоизмерите.пьп

ый порта.ltьньй

UNIMETRO рг. Nэ

в ФИФ оЕИ 91729-

24

Рабо.ше эталоны 4-ю разряла в соспветйвии С

госуларсгвенпой поверо,шой схемой дя средсгв

rвмерrпй шппш в д{iлпазоне от 1,10a до l00ми

дtин воJIн в дtапаоЕе ог 02 до 50 шо,ц

утверlклеlпrой прrказом (Ьдера,:ьною агегrсгва

по тg)с{ическому peryJErpoBalflno и метрлогl{и оr

29 м<Бу 2018 г. Ns 2840 - приборы

Ii3мерктеJшIые,щ}Dо(оордш:rпъrc, шrкроскопы

}вмершешrые, в дlапазоне значеrпй

HoMиH:tJrьHbD( дrиЕ m 0 до 1ф0 ш,t

Определеrше

абсоrпошой
погрешности измерrшй

шгдгешцrркуля
модrфшtацrп l|'l9 Nlя
пзмерения дrамегрв
юрцевьD( K:lHaBoK на

уплOтнит₠JIьньD(

флшrчах

другие }твержденные и аттестованные

типа и поверенные, удовлетворяющие
п р и м е ч а н и е -.щоrryскасrся использомть при поверке

этiIлоны единиц величин, средgгва измерний угвер)tДенного
в таблице.огическим

20
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6 Требовеппя ýсэlовrrя) по обеспеченпю безопасноgгп проведенпя поверкв
При прведении поверки меры безопасности должны соответствовать трбованияr.r по

технике безопасностп, приведённьIм в эксILлуатационной докуruентации Еа поверяемые средства
измерний, эталоны, средства измерний и вспомогатеJьное оборудование, а также требоваrrиям

по технике безопасности, которые действуют на месте прведеЕия поверки.

7 Внешшпй осмотр средстве rrзмереппй
7.1. При внешнем осмотре должно бьггь установлено соответствие средства

измерений следующим требованиям:
- внешний вид соответствуеI описшrию и изобрiDкению, приведённъшlr в оппсании типа;

- маркировка вьшолпена в соответствии с требовани-шrли эксп;ryатацпонной

докумеIrтацяи;
- информация на маркировошlоЙ табличке соответствует требованил'r

эксILтrуатационной докуlrентацкя ;

- комплектность IдтангенциркуJIя соответствует требованияru эксп.lryатационной

документации;
- на пзмеритеЛьпьD( поверхнОстл( rптангенцИркулей отсутствуют царlшины, забоины,

коррзип и друпае дефекгы, вJIItяюIщlе на эксппуатационные качества;

- в зiвисимости от мощфикацяи, значения отсчёта по нониусу, цена деления круговой

шкаJIы, шlГ дискр.тности цифрового отсчётного устройства и дliшазона измерений

соответствуют значеяиям, указlмным в экспJIуатационной докуr.rентации.

2|

8 Подготовка к поверке и опробованпе средствr пзмеревrrй

8.1 Подготовка к поверке

8.1.1 Перл прведением поверки поверяемое средство измерний и средстм поверки

должны быть подготовлены к работе в соответствии с эксILrryатационной докрцентацией на них,

и вьцержirны яе менее З часов, в условItях, приведённьоt в п. З настояцей метод{ки.

8.2 Опрбовани
8.2.1 Опрбование для штангенциркулей с отчетом по нонпусу и с отсчетом по круговоп

шкrле прво.щтся методом проверки на соответствие след},ющим требованиям:

- рамки на штzшге перемещilются плавно;

- перемещение parмok по пrтiшге под действием собственной массы отс}тствуст;

- з:Dким подвижньD( pallroк в шобом положении в пределж диапазона измерний

возможен при нarлиtши зфюlмного устройства.
8.2.2 Опробование дrя штангенциркулей с цифрвым отчетным устрйством прводится

методом прверки на соответствие следующrм требов{lншIм:

- рalмки на штiшге перемещ:lются Iшавно;

- перемещеItие palt{ok по штанге под действием собственной массы отсугствует;

- зажйМ подвижньD( pantoк в rпобом положении в пределах диапазона измерний

возможен при н:tJIиtши зalкимного устрйстм.
.инДlкацняцифрвогоУстрйстмчеткu'раВномернозаполненнllя'отсУгствУют

разрывы;
- на ){о( экране шпlнгенциркуJIя отсуIств},ют дефекгы, преIUхтств},юIще иJш

искФкiлющие отсчЕты показаний.
-рамкасчифровымотсчетнымУстройствомивзаВисЕмосfiотмодификации,рамка

с микроподачей имеют возможность свободIого перемещенItя по всей ю( дшне на штilнге при

измерении размерв, pllвHbD( верхнему пределу диапазона измерений,

- IсIопки yop*n""* и ц;фрвого отсчетного устройства работоспособны в

соdтветствии с их фlъкциона.тtом.
8.3 Результаты опробоватия считаются положЕтеJIьЕыми, есJIи обеспешваgгся

соответствие вышепереtшсленньш требоваНияv. При поJгrlении отицатеJIьньD( резуJIьтатов

опробования поверку прекращают, результаты поверки признают отицатеJIьЕыми,
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9 Определеппе метрологпческнх характерпстпк и полIверrrцеппе соответствпя
средствд rзмерешшй метрологпческпм требовднням

9.1 Опреде.lIенпе шероховrтостш шзмерптепьшых поверхностей
9.1.1 Шерховатость измерительньD( пов₠рхностей tптангенциркулей опрделпть

одrократЕым измерением шерохокlтости измерительньD( поверхностей с помощью прибора дя
хзмерний параметров шерховllтости иJш сравнением с образцами деталей штilпгеЕциркуJIя с
соответств},юIщ{ми зЕачениями параметра Ra.

9.1.2 Парамстры шерховатости Ra измерительньD( поверхностей не долrкrы превышать
значений, }казанньD( в табrпrце А.47 Приложения А настоящей методлки поверки.

9.3 Опреде;tенше отIспоненпя от пдрlJrлеJtьtlости плоскпх контдктньш
поверхностей губок штангепчнркулей модшфпкrцпй l120, l12l, ll29, 1262 для измеренпй
вlIутрепЕих рдзмеров

9.3.1 Отклонение от пар:uIлельности плоскЕх контiжтньD( поверхяостей ryбок
определить при помоIщ{ концевых мер длины и рлика в соответствии с рис}ъком 1 при трех
положеЕил( подвижной ryбки, близких к пределам измерний и середине диапазона измерения
штангенциркуJIя.

22

9.2 Опредепеппе отклонеппr размера сдвшIIушх до сопрпкосЕовеrrия губок с
рддпуспыми, сферrrческrrмп и цплпIцрпческпмп пзмерЕтельЕымп поверхностrмп дJrя
пзмереппй вЕJ.трепнпх ршмеров rгтднгенцпркулей модпфпкачпй 1120, l|2l, ll29, |262,
1534, 1536 п отrслоЕеЕпя от пrрлшеJtьностн сдвпIIутых до сопрцкосновешпя
цплппдрпческпх пзмерптеJtьtlых поверхностеf, губок длr пзмереппf, впуц)епвпI размеров
штдЕгепцпркулей модrrфrrкацпй 1534, 1536

9.2.1 Размер с,щинугьD( до соприкосновения ryбок определить микрметром при
зiлJкатом стопорном винте рlмки. При опрлелении размера по циJпlндрическим измерительным
поверхностям ryбок боковые поверхности устllновитъ в одной плоскости и найти наибоrьrшлй

размер.
9.2.2 Огклонение каt(дого из полученньD( размерв от размеров сдвин}тьD( до

соприкосновения ryбок с рад{усными, сферическими и цпJIиндри.Iескими измеритеJIьными
поверхяостями не доJDкно превышать значений, укl}зllнньD( в таб.тпrцах А.1, А.2, А.9, А.24, А.З5,
А.36 Приложения А настощей методики,

9.2.3 При определении откJIонения от параJшеJьности сдвиrr}тьD( до соприкосновения

циJIинд)ических измерительньп< поверхностей размер сдвин}тьD( до соприкосновения ryбок
измеряют в двух EJm трех сеченил( по д.шне ryбок. Разность Me>rцy отсчетами prвHa откJIопению
от параJIлеJIьности и не доJIrкна превышать значений, указiшнь,D( в таблицах А.35, А.36
Приложепия А настоящей методики.

9.2.4 В случае, если соответствие прибора метрлогическим трбованилrr не
полверждено, резуJIьтаты поверки сIмтаются отицательными, прибор признают непригод{ым
к применению и п[Екрацают поверку.



l - ryбка;2 - концевая мерадпrны;3 - ролик
Рисрок l - Применение ролика дIя определениJI откJIонения от параJшеJIьностп Iшоскж

коЕтактньD( поверхностей ryбок

9.3.2 За откJIонение от параJшельности плоскю( KoHTiiKTHbD( поверхностей ryбок
приЕим:lют наибольшуто разность измеренньD( расстояний при кФкдом положенип подвrlrсrой

ryбки, поrryченные значения не должны превышать значений, укiвiшньD( в таблицах A.l, А.2,
А.9, А.24 Приложения А настолцей методики.

9.3.3 В сrryчае, есJпl соответствие прибора метрологи.Iеским трбовани.шr не

полгверждено, результаты поверки считаются отицательными, прибор признают непригодным
к применению и прекращают поверку.

9.4 Определешше отrслопенп! рrсстоянпя меr(щ/ вершпшамш коцrrческпI
пзмерптеJIьвых поверхвостей штrцгенцнрlсулей модrrфшкдцпй 1177, 1192, 1525, 1521 для
пзмерешrrй расстоянпй меr(щi цеЕтрамв отверсгпй

9.4.1 Расстояние мех(ду вершинItlttи конических измерительньD( поверхностеЙ

штангенциркулей опрделить при помощr видеоизмерптельItого микроскопа.
9.4.2 Сомкнугь измерительные губки rп,гангенциркуля и зФкатъ стопорЕым винтом.
9.4.3 Закрепить штilнгенщrркуль на рабочем столе микрскопа без перкосов.
9.4.4 Др определения расстояниJI межд/ вершинiлми конусов шт:iнгенциркуJIя

необходtмо:
- призвести настрйку объектrrм микрскопа на фокусное расстояние так, чгбы

конические измерительные поверхности штiшгенциркуJIя были чегко видны;
- при помоIщr прогрilммного обеспечения микроскопа найти биссекгрису угла вершины

каждого Kolryca;
- при помоIщ.r прогрzммного обеспечения микрскопа най,ги расстояrие между

биссектрисами углов в тех сечениж по высоте конуса (у вершины, середины и основания).

9,4.5 Отклонение каждого из поlryченньD( размерв от расстоянпя между вершин:мп
конических измерительньD( поверхностей не должно превышать значений, укаЗанньП< В ТабЛИЦаХ

А.39, А.40, А.42, А.4З Приложения А настоящей методики.
9.4.6 В слуlае, если соответствие прибора метрлогическим трбоваrияrr пе

полгверждено, то результаты поверки счцтzlются отицательными и прибор признalют

непригодlым к применению и прекраIцllют поверку.

9.5 Определеппе отrýпопеншя от плоскостностп п прямолпнейпости плоскпх
коптактных поверхностей губок штавгеrrцrrркулей модификачпf, 1 120, 1121, |l29, 1262

9.5.1 Отклонение от плоскостности и прямолинеЙности плоских конт:ЖТНЬD(

поверхностей ryбок однократно определить лекальной линейкой, острое рбро которой

приложить к контролируемой поверхности парalJIлельно длинному ребру.
9.5.2 Просвет межлу ребром лекальной линейки и контролируемой поверхностью

оценить визумьно, сравнивiц с <образцом просвета). .щля полlчения кобразца просвета> в

рабочей поверхности плоской стеклянной пластины притереть параллельно друг к друry
плоскопар:шлельные копцевые меры длины (да.пее - концевые меры), разность номинальньD(

lI_n
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длин KoTopbD( соответствует допустимому значению просвета (две одинаковые концевые меры
большей длины притирают по краям, а концевую меру меньшей длины - между ними). Тогда при
наложении ребра лека;rьноЙ линеЙки на концевые меры длины в нalправJIении, параллельном их
короткому ребру, пол}пrают соответствующлrй (образец просвета> в соответствии с рисуяком 2.

1 - лекальная lплнейка; 2 - плоскопарiulлельные концевые меры дIины;
3 - плоская стекJIяннtlя пластина; А - значение просвет4 мм

Рисунок 2 - Образеч л;rя определения значеншI просвета

9.5.3 Отклонения от плоскостности и прямоJшнейпости контакгньп< поверхностей ryбок
не доJDкIIы превышать значений, приведённьп< в таблицах А,|, А.2, А.9, А.24, Приложения А
настоящей методики.

9.5.4 В слуlае, если соответствие прибора метрлогическим трбовани_шr,r не
подтверждено, то результаты поверки считalются отрицатеJьными и прибор признalют
Еепригодlым к применению и прекращают поверку.
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9.6 Определение отIспоненпя расстояппя ме?кщ/ вершппой копической и плоской
пзмерптеJIьными поверхвоgгямп штапгепцирrсулей модпфпкацпй 1524, 1525 для
измеревпй расстояпий мецщ/ центрамп отверстий и ребром rrзделий

9.б,l Расстояние между вершлной конической и плоской измерrтельными
поверхностями шт rгенциркулей определить при помоIщr видеоизмеритеJIьного микроскопа.

9.6.2 Сомкнlть измерительные ryбки шгангенциркуJIя и зiDкать стопорным винтом.
9.6.3 Закрепить штангенциркуль на рабочем столе микроскопа без перкосов.
9.6.4 Дl:'я определеЕия расстояния между вершиной конlт.lеской и плоской

измерительными поверхностями штalнгенциркуJUI необходимо:
- произвести настройку объектива микроскопа на фокусное расстояние так, тгобы

измерительЕые поверюtости штангенциркуJur были четко видны;
- при помоlщr програп,rмЕого обеспечения микроскопа нйти биссектрrrсу угла конуса;
- построить по кромке плоской измерительной поверхности lптангенциркуJlя прямую;
- при помопц,I прогрtlммного обеспечения микрскопа най,ти расстояние между

биссектрисой угла и прямой в трех сечениях по высоте конуса (у вершины, середиЕы и
основания).

9.6.5 Отклонение каждого из полгIенньD( размеров от расстояниJI между вершиной
конической и плоской измеритеJIьными поверхностями це должно превышать значений,

указанньп в таблицах А.41, А.42 Приложения А настоящей методики.
9.6.6 В слl.чае, есJIи соответствие прибора метологическим трбовaшиям не

подтверждено, то результаты поверки сIштllются отицательными и прибор признalют
Еепригодным к применению и прекращают поверку.

9.7 Определенпе откпонения от плоскостЕоети, прямолпнейности п
параJIлельноетп плоскпх контактных поверхяостей губок для пзмерений диаметров
торцевых канавок па уплотнительных фланцах штангенциркуля модпфпкацпtl l\79

9.7.1 Отклонение от плоскостности, прямолинейности и парzl;шеJIьности плоскю(
KoHTilKTHbD( поверхностей ryбок штатrгенциркуля определить согласно 9.2 yl 9.4 пастоящей
методики.
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9.7.2 Каждое из полrlенньп отклоненrдi Ее доJIrкно превышать значенrd, указдшьD( в
таблице А.4б Приложения А настоящей методlки.

9.7.3 В слуrае, если соответствие прпбора метрлогпческим трбованияrr не
полIверждено, то результаты поверки сIштаются отрицательными и прибор призн:lют
непригодrым к применению и прекраrцают поверку.

9.8 Опреде.пеппе откпонения размера меrкщ/ пересеченпем обрrзующЕх плоских и
конпческпх измерЕтепьцых поверхностей губок для rrзмереrrrrй шаруrкпых п вдуц)епппI
дпаметров торцевых кдЕавок Hr уплотtlrrтельпых флапцах штангеЕцпрt(уля модпфпкацвп
l|79

9,8.1 Размер между пер₠сечением йразующrх плоских и конrr.Iескиr( измерЕтеJIьнь,D(

поверхностей ryбок штirнгенциркуJlя опредеJшть при помоIщ{ видеоизмеритеJIьЕого микрскопа.
9.8.2 Сомкrгугь измерительпые ryбки шrапгенщркуля и з:Dкать стопорным впнтом.
9.8.3 Закрепить IIIтапгенциркуль на рабочем столе микрскопа без перкосов.
9.8.4 Дlя определения размера между персечением образуюIщrх плоскш и коЕическю(

измерительньD( поверхностей ryбок urтангенциркуля нейходимо в соответствrrи с рисрком 3:

- произвести настойку объеrrим мпкрскопа на фокусное расстояние так, чгобы
измеритеJIьные поверхности цrтангенциркуJIя бьuп,r четко видны;

- при помощи прогрzlItlмного обеспечения микроскопа по KpoмKillr,l образующих
конических и плоскю( измерительньD( поверхностей ryбок постоить прямые до их пересечения;

- при помоtщr программного обеспечения мпкроскопа отметитъ тоIIки пересечения;
- при помощи прграý{много обеспечения микрскопа нйти расстолrия меlrцу

точк:lми персечепий дrя наружньD( и BHyTpeHHtD( измерний.

9.8.5 Отклонепие поJryченньD( размерв от р.юстояний меrrсду пересечением образующt{х
плоскrrх и коническrх измерительньD( поверхностей ryбок дrя ЕарулсrьD( и внугреннrх
измерний не доJDrсrо превышать значений, указаrпьп< в табrшце А.46 Приложения А настояrцей
метод{ки.

9.8.6 В сrгучае, если соотвfiствие прпбора метрлогrческим трбовани.пr не
подIверждеIrо, то результаты поверки счlтllются отицательпыми и прибор признают
непригодIым к применению и прекращают поверку.

25

1 - расстояния между тоtlкalми персечений дя пap}rcrbD( и внуfренних измернй; 2 - то.лсr
пересечения прямъ,D(, постоенньD( по цюмкам образующтх конических и плоскш( измеритеJБньD(

поверхностей ryбок
Рисунок 3 - Определение piшMepa мещду пересечением образующих плоских и конических

измерительпьD( поверхпостей ryбок шгангенциркуля
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9.9 Опреде.пепве отклопеЕпя угла 46а мея(щi плоскпмп и коЕуснымп
пзмерптепьЕымtt поверIностямп губок для пзмеренпй дпаметров торцевых капавок на

уплотпЕтепьЕыr флrпцдх штднгепцпрt(уля модификацпп 1179
9.9.1 Угол 46О между плоскими и конусными измерительными поверхност,Iми ryбок

штtlнгенциркуJIя опредеJIпть при помощи видеоизмерительного микроскопа.
9.9.2 Сомкнlть измерительные ryбки штшrгенциркуJuI и зaDкать стопорным винтом.
9.9.3 Закрпить штангенциркуль на рабочем столе микроскопа без перкосов.
9,9.4 Ия определения 1тла 46О между Iшоскими и конусными измеритеJБными

поверхностями ryбок для измернrпi дrаIt етров торцевьD( канавок на уплотЕительньп< фланцах
штtшгенциркулей необходrмо в соответствии с рисунком 4:

- произвести настройку объекгива микроскопа на фокусное расстояние так, .rгобы

измерительные поверкlости urтангеЕциркуJul бы.пr чЕтко видrы;
- пострить по кромке копической и плоской пзмеритеJIьЕьD( поверхностей

штангенциркуJIя прямые (лля калшой из ryбок штшrгенциркуля);
- при помощи проФаI\.rмного обеспечения микрскопа определить угол между

плоскими и конусными измерительными поверхностями ryбок для измерений дrаметов
торцевьD( KarHaBoK на уплотнrтгельньD( фланцж шrапгенциркуJIя.

l - прямые, постренные по KpoMKztм конической и плоской измерительньD( поверхпостей
штангенциркуJlя; 2 - угол между плоскими и конуспыми измеритеJьными поверхностями губок

для измерпий диаметрв торцевьD( канавок на уплотнительньD( фланцах штангенциркуJuI

Рисувок 4 - Определение }тла 4б" между гшоскими и коЕусными измеритеJIьными
поверхяостями ryбок дlя измеренЕй ддамегров торцевьD( канавок на уплотнительньп< фланчах

штlшгенциркуJIя

9.9.5 Отклоненяе пол}ченньD( цлов от 46О, не долкно превышать значений, }казанньD(
в таблице А.46 Прилохенпя А настоящей методикп.

9.9.6 В сlryчае, есJIи соответствие прибора мецюлогическим требования,.r не

подгверждено, то р₠зультаты поверки считiлются отrцатеJьными п прибор признают
непригод{ым к применению и прекрtuцают поверку.

9.10 ОпрелеленЕе отrспопеЕпя от пдраJrлеJrьпост! кромочных нзмерrтеJIьшыI
поверхносгей губок штrнгенцпрIчля модпфпкацпп 1129 для пзмерепrrй пrруrlшыI

ршмеров
9.10.1 Отклонение от парiuulельности кромочньD( измерительньж поверхностей ryбок

штангенциркуJur опредеJшть согласно пункry 9.2 яастоящей методики.
9. l0.2 Каждое из поJryченньD( отк.llоненпй не должно превышать зяачений, указанньп< в

таблице А.24 Приложения А настоящей методлки.
9.10.3 В слrlае, если соответствие прибора метрологическим требованияrr не

2
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прибор призн:lютполгверждено, то результаты поверки сtlитilются отршIатеJIьными и
непригод{ым к применению и прекр цilют поверку.

9.11 Опреле;rеппе отклонеппя от параJIлеJIьпостп кромочных измерптепьЕых
поверхвосгей губок штангепцпркулей модпфпкаций 1167, 1186, 152б, 1532, 1534, 112З, 1138,
1338 для измерепий вЕуц)еЕппх рsзмеров

9.11.1 Отклонение от параJIлеJIьности измеритеJIьньD( поверхностей ryбок для
вн)rц)еннIr( измерепий определить гладкlrм микрометром при затлýrтом стопорном винте рiмки.
Штангешшркуль ycтlllloвиTb на рaвмер l0 rrлr.r по концевой мере длшrой 10 мм. Микрометром
измеряют расстояние между измеритеJIьными поверхностями ryбок в двух сеченил< по дпине
ryбок.

9.11.2 Разность расстояний равна откJIонению от параJIлельЕости измерительньD(
поверхностей и не доJDкпа пр₠вышать значений, }казаrЕьD( в таблицах А.4, А.25, А.26, А,28,
А.30, А.34, А.35, А.З8 Приложения А настоящей методики.

9.1l.З В слгие, если соответствие прибора метрологп.Iеским требованиям не
подтверхдено, то результаты поверки стштаются отицательными и прибор признают
непригодlым к применению и цр₠краrцiцот поверку.

9.12 Опреле.llенпе откJrонепия от параJuIельносIи кромочЕых пзмеритеJIьпых
поверхносгей губок штапгепцяркуля модпфикацпи 1184 для пзмерений высоты уступов

9. 12. 1 Отклонение от параJшеJIьност! кромочньD( измеритеJIьньD( поверхностей ryбок
штдIгенциркуJUI опредеJIить при помощи видеоизмеритеJIьного микроскопа.

9.12.2 ШтдrгенIшркуль устiлновить на размер l0 мм по кошIевой мере дIиной 10 мм и
за,жать стопорным виIIтом.

9. l2.3 Закрепить штапгешц{ркуль на рабочем столе микроскопа без перкосов.
9.12.4 hя определеншr откJIонения от параJшельности кромоIшьD( измерительньD(

поверхностей ryбок ппангенциркуля необходимо:
- призвести настройку объекгива микроскопа Еа фокусное рzюстояние так, чтобы

кромоIшые измерительные поверхности штангенциркуJUI бьши четко видrы;
- при помощи прогрtllr{много обеспечеЕия микрскопа по KpoMKa}.t измеритеJьньD(

поверхностей ryбок для измерений высоты уступа посlроить прямые;
- при помощ{ программного обеспечеЕпя микроскопа опредеJпrтъ рiюстояЕие между

кромоtшыми измеритеJБными поверхностями в дв)D( сечеЕияr( по длине ryбок.
9.12.5 Разность расстояний равна отклонению от параJIлельЕости измеритеJIьЕьD(

поверхностей и не должпа превышать значения, указанные в таблице А.17 Приложения А
настоящей методики.

9.12.6 В слrrае, есjш соответствие прибора метрологическим требованиям не
подтверхдено, то результаты поверки сIштllIотся оlрицательными и прибор призн:lют
непригодшм к примеЕению и пр₠крац.lют поверку.

9.13 Опреле;rепие отклонения от IшоскостRоgгп и прямолпнейностп плоских
пзмерптельных поверхпостей губок на 100 мм длины измерrге.пьпой поверхностll
штангенцпркулей модификаций 1138, 1184, 1191, 1532, 1534, 153б, 1291, 1З38, 1161, 11б2,
1167, 1168, 1172, 1186, l52|,1524,1525, 1533

9.13.1 Отклонение от плоскостности и прямолинейности плоских измерительньD(
поверхностей ryбок штангенциркулей определить согласно ггуrкry 9.4 настоящей методики.

9.13.2 Каждое из отклонеrтий не должно превышать значения, укztзatнные в таблицах
А.13, A.14, А.16, А.17, А.20, А.25-29, А.З4-З8, А.41-43 Приложения А настоящей методики.

9.13.3 В случае, ecJm соответствие прибора метролоrическим требованияv не
подтверждено, то результаты поверки сllитalются отрицательными и прибор призЕают
непригодным к применению и прекраrцяют поверку.
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9.14 Опредепецпе отrслопеtlия от параJtлеJtьпостш плоскIlх пзмерптепьныr
поверIностей Iубок штапгенцпркулей модпфпкдцпй 1138, 133Е, l161, 1184, 118б, 1191, 1532,
1533, 1534, 1536, 1291, ll72 для паруrспьп пзмереший

9.14.1 Отклонение от парiulлельности плоск}D( измерительньD( поверхпостей губок
штангенциркулей опрделить согласно пункту 9.2 настоящей методики.

9.14.2 Каждое из отклонений не долхно превышать значения, }тазанные в таблицах
д.l3, д.16, д.l7, д.20, д.25, д.28, д.29, д.34-38 Приложения д настояцей методrки.

9.14.3 В слу{ае, если соответствие прибора метрологическим трбованиям не
подтверждено, то результаты поверки сtштаются отицательными и прибор признают

непригодrым к примеЕению и прекр2lцzlют поверку.

9.15 Опреле.пеяше откпонення от пдраJIлепьпостп цплпrцршческпх обрезующпх
конпческпх ЕзмерЕтеJIьньп поверхЕостей rубок штдшгенциркулей модпфпкецrrfr ll17,
1l92, 1525 лля пзмереппй расстоявпй ме?кщ/ центрамr отверсп й

9.15.1 Отклонение от пар:rллельности циJIиндрических образуютцm< коническж
измеритеJIьньIх поверхностей ryбок штангенциркулей опредеJIить при помощи
видеоизмерительного микроскопа.

9.15.2 Отдаlшть измерительные ryбки штангенциркуJIя на 10 мм по чифрвому
устройству и з:uкать стопорным винтом.

9. 1 5,3 Закрпить штангенциркуль на рабочем столе микрскопа без перкосов.
9.15.4 ДIя определения откJIоненпя от параJIлеJIьности цпJшIrдрп"Iескrл< образутощих

конических измеритеJIьньD( поверхностей ryбок шгангенциркуля необходrмо:
- произвести настройку объектим мицюскопа на фокусное расстояЕие так, чгобы

цилиндрические образующие коняческж измерптеJIьньD( поверхностей штапгенIцrркуля бы.пи

четко видны;
_ при помощи прграммного обеспечеrrия мfiкрскопа по крмкам Iц{JIцнд)FIеских

образующих коническю( измерительньD( поверхностей ryбок пострить прямые (исполъзовать

дш пострения прямьD( конт:tктные поверюrостЕ щrлЕндрпчески)( образуюшцтх);

- при помощи прграммного обеспечения микрскопа опредеJшть рzrсстояние между

цилиндрическими образуrощими конrческих измерительньrх поверхностей в дв}х сеченил( по

длине цилиндрических образующих,
9.15.5 Разность расстояний р:вна откJIонению от параJшеJIьности цилинд)ических

образующих конических измерительньD( поверхностей и не доJDкна превышать значения,

указанные в таблицах А.39, А.40, А.42 Приложения А настоящей методики.
9.15.6 В слуiirе, если соответствие прибора метрлогrческим трбовани-пrr не

подтверждено, то результаты поверки счпт:lются отрицательными и прибор призн:iют
непригодlым к примеЕению и прекращают поверку.
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9.16 ОпредезIение откловенпя от пдраJIлеJrьшостrt цЕлпндрической образующей
конуса п плоской пзмерпте.льной поверхпосгrr губкп штднrевцпрIсулей модпфпкrцпй 1524,

1525
9.16.1 Отклонение от пар:ulлельности цrrJшндри.Iеской образутощей конуса и

измерительной поверхности ryбок штыrгенциркулей определить при помощи
видеоизмеритеJIьпого микрскопа.

9.1б.2 Отда;rить измерительные ryбки штангевциркуJIя на 10 мм по цифровому

устройству и зiDкать стопорным виптом.
9.1б.3 Закрепитъ штангенциркуль на рабочем столе микроскопа без перкосов.
9.1б.4 Дtя определенпя откJIопепия от параJшельности циJшIrдрFIеской образующей

конуса и измерительпой поверхности губок шгангенциркуля необходимо:
- произвести настройку объекгим микроскопа на фокусное расстошше так, T гобы

цилиндрическпе образующие конуса и плоскaul измерительная поверхпость шт:lнгенциркуJlя
были четко видlы;



- при помощи программЕого обеспечения микроскопа по циJIинд)FIеской
образ}тощей конуса и плоской измерительной поверхности ryбок построить прямые;

- ПРИ ПОМОЩИ пРОгРаIrлrlного обеспечениJI микроскопа опр₠деJIить расстояние между
ЦиJшIrдрическоЙ образующеЙ конуса и плоскоЙ измерптельноЙ поверхностью в дв}х сечеЕЕл( по
длине цилинд)ической образlтощей.

9.16.5 Разность расстояний pzвHa откJIонению от параuшеJIьности цпливдrической
образlrощей конуса и плоской измерительной поверхности ryбки и не должЕа превышать
значения, укtr}alнные в табJп,rцах А.41, А,42 Приложения А настоящей методики.

9.1б.6 В случае, если соответствие прибора метологическим требованиям не
подтверждено, то результаты поверки счит:lются отрицательЕыми и прибор признают
непригодшм к применению и прекраrцают поверку.

9.17 Опреле;Iеппе откпонения от плоскостЕостп п прямолпяейности плоскrrх
поверхвостей стациопарпых губок с отверстпямп под крепление смеппых яаконечнtlков
штапгенцпркулей модификацпй 1526, 1124, 1530

9.17.1 Отклонение от плоскостности и прлr.rоrптнеЙности плоских поверхностей
СтационарньD( ryбок с отверстItями под крепление cMeHHbD( нaконеIшиков rптангенциркулеЙ
определить согласно 9.4 настоящей методики.

9.17.2 Каждое из отклонений не должно пр₠вышать значения, укalзalпные в таблицах
А.22, Л.З0, А.33 Приложения А настоящей методики.

9.17.З В случае, если соответствие прибора метрологическим требовани-шrл не
подтверждено, то результаты поверки сIштаются отрицательными и прибор признают

непригодlым к применению и прекрацают поверку.

9.18 Определенпе отклонеЕпя от параJIлеJIьвостп плоских поверхпостей
стационарных губок с отверстиямl! под крепление смеппых ЕдкоЕечцпков
штангепцпркулей модпфпкацпй 152б, 1124, 1530

9.18.1 Отlйонение от параллельности плоскIr( поверхностей стационарньD( ryбок с
отверстиJIми под крепление cMeHHbD( нrlконечников штангеЕциркулей определить согласно 9.2
fiастоящей методики.

9.18.2 Каждое из отк;rонеций не должяо превышать зцаченЕя, укд}alнные в таблицах
А.22, А.З0, А.33 Приложения А настоящей методики.

9.18.3 В сл)п{ае, если соответствие прибора метрологи.Iескйм ,гребованиям не
подтверждено, то результаты поверки сllитilются отицатеJIьными и прибор признают
непригодным к применению и прекраlц:lют поверку.

9.19 ОпределеЕие отrслоненпя от прямолпнейноgги и плоскостЕости торца
штапгп для штангенцпркулей с глубпномером

9.19.1 Отклонение от прямолинейности и плоскостности торца штанги для
штаr{генциркулей с глубиномером определить согласно 9.4 настоящей метод{ки.

9.19.2 Каждое из отклонений не должIlо превышать 0,01 мм.
9.19.3 В случае, если соответствие прибора метролоrическим трбованиям не

подтверждено, то результаты поверки считalются оцицательными и прибор признllют
непригодlым к применению и прекращают поверку.

9.20 Опреде,ленпе откпонецпя диаметра смевных пакоllечЕиков сферпческой
формы для измерений Еаружных и вrтrrтрепппх размеров от поминаJIьного
штангенциркулей модификаций 1527, 1528

9.20.1 Отклонение диап{етра cMeHHbD( нaжонечников сферической формы лля
измерений нар},жньD( и вrrутренних размеров от номинilльпого определить при помощи
видеоизмерительного микроскопа.

9.20.2 Установить сферические нчконеtшики в IптангеЕциркуль и зaжрепить.
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9.20.3 Отдалrrь rвмерительные ryбrc,r шгангенциркуJIя па l0 мм по щлфровому

устройству и закать стопорЕым винтом.
9.20,4 Закрпить штангенциркупь на рабочем столе микроскопа без перкосов.
9.20.5 Для определения откJIонепия дrамffра cMeHHbD( наконечников сфрической

формы для измерний нарулсrьD( и внугренню( размеров от номинаJIьного необходдrrо:
- произвести пастрйку объеrгrrва микроскопа на фокусное р:юстояние так, шйы

сферические Еlжонечники бьши четко видrы;
- при помопц пргрalммного обеспечения микроскопа по крмке сферического

н:lкопe.lппка измерить ,щrаметр (для каждого паконе.пrика из пары);
- поверн}ть нalконечник на 90" и измерить повторно (для каждого н:конечника из

пары).
9.20.б Полуrенные д{амЕтры не должны превышать номина.lьньпi диаметр

наконетIника" указанньй в табrпrцах А.3 l, А.32 Приложения А насто-щей мgrодиюл, на веJIЕIIину
+ 0,005 ьпr.

9.20,7 В сл}л{iле, есJIи соответствие прибора метрлогшIеским трбоваппяv не
полгверждено, то р₠зультаты поверки сtп{т:lются отицатеJъItьп4и и прибор признают
непрпгодrым к применению и прекращают поверку.

9.21 Опрелеленrrе абсолютrrой погрешrrости прп измереппп вЕугренншх размеров
штангеццпркулей модпфикачий l120, ll2l, ll22, l123, l128, 1176.. ll78, ll99' 1262, |520,
1538, 137б, 1l24, 1l25, 1129, 113Е, 1167, 1168, 118б, 1191, 1526, 1527, 1528, 1530, 1532, 1534,
1536, 1291, 1338

9.21.1 Абсошотную погрешность штzlпгенlшркулей при измерении внуц)енню(

размерв опредеJuIют по блоку концевьD( мер длины с боковиками. Измерительные поверхности

ryбок шгшrгенциркуля помещают внугри блока концевьD( мер длины с боковиками, Усилие
сдв}tгllния ryбок должпо обеспечивать нормаJIьное скольжение измерительньD( поверхностей

ryбок по поверхностям боковиков при отпущенном стопорном винте рal {ки. .Щтинное рбр
измерrгельной поверхности ryбки должно быь перпендrкулярно к диЕному рбру боковика и
нaD(о,щться в середине измерительной поверхпости.

9.2|.2 ДIя штzlнгенциркулей модлфпкаIши 1527, 1528 выст.lв.,uют нулевое положепие
по устzшовочной мер (используя набор принадлеrсностей ПК-1) и при определении абсоrпотной

погрепшости уrитывают её размер.
9.21.3 У штirнгенциркулей мод{фпкациit 1526, |124 и 1530 устанавлив.lют сменные

наконеIшики в отверстrrя стационарньD( ryбок в положении дJIя измерения внутреннж размеров
(лобую пару губок из комrшекга), выстl|вляют нулевое положение по установоIIной мер
(используя набор принадлеlкrостей ПК-1) и при опр₠делении абсолютной погршности

rпrгь,вают её размер.
9.21 .4 У шт:lнгеЕциркулей модлфпкаrши l 1 25 устаrrаыпrкtют сменные губки и

нtlконечЕики в положении для измеренrrя внутренних размерв (lпобrто пару ryбок и
нzжонечников из комплекга), выставJIяют нулевое положение по устilновоrlной мере (используя

набор принадлежностей ПК-1) и при определении абсоrпотной погрешности умтывают её

размер.
9.21.5 АбсолопIуо погрешность измерений шгангекпиркулей опрде.гrяют в пяги

точках, равпомерно расположепньD( по всей дrшпе lгганги.
9.21.6 Абсоrпотпую погрешность измерний шта{геЕциркулей модификщий l l28,

1176, |526,l5З4, l199, 137б опрле.гlяют для каждой пары ryбок.
9.21.7 Разность между номинllJIьным значением концевой меры и измереЕпым

значеЕием (с уlегом нулевого положения по установочной мер, если применялось) равно
абсоrпотной погрепшости кlмерний шт:tнгенциркуJIя в проверяемой точке.

9.21.8 Одновременно проверяют нулевую установку штангенциркулей с отсчетом по

нопиусу.
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9.21,9 Абсо.lпотнт погрешность измерний штдrгенциркулей пе доrпrша превышать
пределов доrrускаемой а(lюшотной погрешностп, ук:ванЕьп< в таб.тпrцах А.|-|2, А,22-З8
Приложения А пастоящей мето,щки.

9.21.10 В случае, если соответствие прибора мfiрологическим трбованиям не
полгверждено, то результаты поверки сtштilются отшIательными и прибор признalют
непригодЕым к применению.

9.22 Опрелеленпе абсолютной погрешностп прп измеренпп Еару2кньш размеров
штrшгепцпрlqулей модпфпкачпй 1161, 11б2, 1lб4, |l72,||E4,, 1185, 1187, 1533, 1535, 1124,
1l25, 1129, 113Е, 1167, l168, 1186, 1191, 1526, 1527, 1528, 1530, 1532, 1534, 153б, 1291, 1338 п
проведенЕи рапметочriыI работ шгепrепциркулей модпфпкдцпй 7202

9.22.1 Абсолютную погрешность штангенциркулей при измереЕии паружньD(
piшMepoB и прведении разметоIшьD( работ опрлелrrть по концевым мерам длины. Блок
концевьD( мер дIины помещают между измерительными поверхностями ryбок rггангенциркуJut.

9,22.2 ДJlя Iптангенциркулей модификаций 152'7, |528 нулевое положепие выстiвить
по устаповоIIной мер (используя блок концевьD( мер л,lшш) и при определении абсоrпотrrой
погрешности rrитыкlть её размер.

9.22.З У штшгевщ{ркулей молификацпil |526, l 124 и 1530 установитъ сменные
нzlконеtшики в отверстия стациопарпьD( ryбок в положеЕии дш измерения HapyrcrbD( размерв
(шобrто пару ryбок из комплекга), выставить Еулевое положение по устilповочной мер
(используя блок концевых мер д.lшны) и при определенпи абсоrпотной погршности уштывать
её размер.

9.22.4 У пrтангенцпркулей модификации 1125 устzlновить сменные ryбки и
наконечники в положении для измерен}rя наружных размеров (rпобlто пару губок и нzжонечников
из комплекга), выст:лвить нулевое положение по устдlовочной мер (используя блок концевьD(

мер ллины) и при определении абсолотной погрешности 1,.пrтьвать её размер.
9.22.5 Усилие с.щигilпия губок долхсrо обеспечивать нормаJIьное скольжение

измерительны)( поверхностей ryбок по измеритеJIьным поверхностям концевьD( мер дшпы при
отп)дценном стопорном винте раь{ки. ,Щ.тпrнное рбр измерительной поверхности ryбки доJDкно
быгь перпендrкулярно к длинному ребру концевой меры длины и нжодлться в сер₠дине
измерительной поверхности.

9.22.6 Абсолютнуто погршность измерений пп {генциркулей опрделить в пяпл
точкд(, равномерно расположепньD( по всей дrпrне Iптанги.

9.22.7 Абсоtпотн},ю погрешность измерний штilпгенциркулей модификаций 1536,

1534 опрдеrпггь для каждой пары ryбок.
9.22.8 Разность мещду номинальным значеЕием концевой меры и измеренным

значением (с yleToM нулевого положения по уст:lновочной мер, если применялось) равно
абсоrпотной погр₠шности измерний штalнгенциркуJIя в прверяемой точке.

9.22.9 Одноврменно прверяют нулевую ycTalнoBкy Iптalнгенциркулей с отсчgгом по
нониусу.

9.22.|0 Абсо.lпотпм погрешность измерний пггангенциркулей не должна
превышать пределов допускаемой абсоrпотной погршпости, указанньпt в таблицах А. 13-3 8, А.44
Приложения А настоящей методиюl.

9.22.11 В слуrае, есJIи соответствие прибора метрологи.Iеским трбованияrr ве
подтверждеЕо, то результаты пов₠рки сtштilются отицательными и прибор признatют

непригодtым к применению и прекращiлют поверку.

зl

9.23 Определенпе абсолютпой погрешностп штангенциркулей модификацпй
lЗ76,1162,1184, 11З8, 1191, 1526, 1532, 1534, 129l, 1З38 при пзмеренип глубипы

9.23.1 Абсолютнlто погрешность штангенциркулей при измерении глубины
определить по концевым мерам длины 20 мм. .Щве концевые меры установить на плоскую
стекJIянrт}то пластину илп поверочн},ю плиry. Тореч Iптанги прrжимают к измерrrгельным
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поверхностям концевьrх мер. Линейку г.rrубиномера перемещarют до сопрпкосновения с
плоскостью Iшиты или пластины и призводят отсчет,

9.23.2 Разпость межд/ номrrн:lJlьЕым значением концевьD( мер и измереЕItым
значением равно абсоJпотной погрешuости измерний пrгакешдиркуля при измерении глФtrЕы.

9.23.3 Абсоlпотнiul погр₠шность шт rгенциркулей при измернии глФины не доJDкна
пр₠вышать пределов, указанньD( в таблицах A.l2, A.l4, A.l7, А.25, А.29, А.30, А.34, А.35, А.З7,
А.38 Приложения Д настоящей методики.

9.23.4 В сJryчае, если соответствве прибора метрлогичесюlм трбованияr.r не
подIверждено, то результаты повсрки считаются отицательными и прибор признают
пепригодlым к применению.

1
52

з

4

l - боковики;2 - плосrсrе измеритеJIьпые поверхности боковиков;3 -ролик;4- губкн
штангенциркуJIя; 5 - державк4 вид сверху; 6 - концевая мера длины

Рисунок 5 - Опрделение абсоrпотной погрешности штаltгещиркуля мо.щлфикации l l84, при
измер₠нии высоты уступа

9.25 Определенпе абсолютной погрешностп Езмеренпй расстояннй меrсщr
отверстпямп штангенцпркулей модпфпкацпй 1177, l192, 1525, 1521

9.25.1 Абсолютнlто погрешность измерения расстояний между отвеrютиями
штангенциркуJIя определить при помощи видеоизмерительного микроскопа.

l

з2

9.24 0прелшенrrе ебсолютrrой погрешпостш штдпгенцпркуля модlrфпкацпш 11Е4,
прп пзмеренпп высоты уступд

9.24.1 Абсо;пmную погрешность штlшгенIшркулей модификачй 1 l84 при измерении
высоты уступа опр₠делпть по блоку концевьл< мер длины с боковикllми и рJIика.

9.24.2 Измерительные поверхностЕ ryбок штiмгенциркуJIя помещают над
пзмерительнымп поверхIlостями боковиков в соответствии с рисуЕком 5. Усилие сдвиганI;JI

ryбок должно обеспечивать нормirльное скольжение измеритеJIьньD( поверхностей ryбок по
поверхностям боковиков/рлика при отпущенном стопорном виЕIе рамки.

9.24.3 .Щтпrнное ребр измеритеrьной поверхности губlоr долюlо бьrть
перпендикулярно к длиIlному рбру боковика и наr(одлться в сере.щIrе измерительной
поверхности.

9.24.4 За абсолютIrую погрешность принимается разность межд/ номинаJьным
значением концевой меры длины (блока мер, с rleтoм номпна.пьной тоJщины боковика и
номинмьного размера рлика) и показанием штаrrгенциркуJIя.

9.24.5 Абсо.rпотную поrрешность шт:lнгенциркуJIя определить не менее чем в IIяти
ToIlкalx, pавEoмepнo р:rсположеЕЕьD( на всем,щlшазоне измернlfr штангеЕIшркуля.

9.24.б Абсо.гпотнм погрешность измерний штангенциркулей не долхсrа превышать
пределов допускаемой абсоrпотной погрешности, }тазанньD( в таблице А.17 Приложения А
настоящей методики.

9.24.7 В слrlае, есJIи соответствие прибора мстрологrческим трбовани-пlr не
подтвер)Nцено, то результаты поверки счхтltются отршIатеJьными и прибор признalют
непригодlым к применению.
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9.25.2 Перл начiллом измерений у шт.lнгенциркулей с цифрвьп.r отсчетным
устройством сомкн)пь измеритеJIьные ryбки до сопрrlкосновепия и обну.тшть показаrrия.

9.25.3 Опрлелrь абсоrпотпую погрешцостъ в трех точкlж пкаrш дrапазона
измерений (бrпrзкrх к пределам дл:шазоЕа пзмереЕЕfi и сер,щне).

9.25.4 Раздвиrrугь измеритеJIьные ryбюr на велr.шЕу, близкую нижнему предеJry

ди:шазона измерний. Зажать стопорньй викr. Закрпить штангенциркуJъ па рабочем столе
микрскопа без перекосов.

9.25.5 Для ощ)еделенrrя абсоrпотпой погрешности измервrfr шт:tнг₠ЕIцркуJlя
необходп.rо:

- настоЕтъ мицрскоп на четкое изображеняе коническЕх пзмеритеJьньD(
поверхностей штангенIцrркуJlя ;

- при помощr прграlп.{ного обеспечения микрскопа най,ги биссекгрису угла
вершины каr(дого коЕуса;

- при помощ програlдt{ного об₠спечения микроскопа найти расстояние меr(ду
биссектрисаrrrи углов в ц)ех сеченпяr( по высоте конуса (у осномния и вершин коЕуса и
сердины).

9.25.6 Абсоrпотн:rя погрешностъ измернrd шт rгеЕцIrркуJIя равна разности межд/
покilзапIiями микрскопа и показilнием штанг₠нцпркуJIя с rIeToM расстояЕIrя между верпшнами
конусов, поJггIенного в пlткге 9.3.

9.25.7 Абсошoтпая погрешность в кarкдом измеренном сечении не доJIrкна превышать
пределов доrrускаемой абсоrпотной погрешностп, yKiBaHHbD{ в таб.rшцж А.39, А.40, А.42, А.4З
Приложеняя А настощей метод{кr.

9.25.8 В сJryчае, если соответствие прпбора метрлогическпм трбовани_пrr не
подтверхдено, то результаты поверки считаются отшIательными и прибор признают
неприюдlым к применению и прекр2rцают поверку.

9.2б 0преле;lеrrпе rбсолютпоf, погрепrrостп пзмереннfi рассгояппfi мецщt
отверстпем п плоскостью штrнгеЕцпркулей модпфпкецпй 1524, 1525, 1521

9.26.1 Абсо.тпопrую погрешrость пзмерения расстояпий между отверстием и
плоскостью шт:lнгенц{ркуля опредеJIитъ при помощл видеопзмеритеJъною мпкроскопа

9.26.2 Перл начiллом измерний у штангенциркулей с чифровьпr отсчетным

устрйством сомкнугь измерительЕые ryбки до соприкоснов₠ния и обнулить показанпя.
9.26.3 Опрлелять абсо.гпотrrуо погрешность в трех точках шкапы длапазона

измерений (близких к пределzllt{ диапазона измернпй и сердипе).
9.2б.4 Раздвиrrуь измеритеJIьные ryбкя на веJIичину, близкуlо нпжнему предеlry

диапд}она измерний. Зажать стопорньй винт. Закрпить шIдгешшркуJь на рабочем столе
мпкроскопа без перекосов.

9.26.5 ДJlя определения абсоrпотной погрешности измерний штtrпгенциркуJIя
необходимо:

- настоить микроскоп на четкое изображение конrческой и плоской измеритеJьньD(
поверхностей штшгенццркуJuI;

- при помощr прграммного обеспечения микрскопа найти биссекгрису угла конуса,
определить прямую по кромке плоской измерrгеrьной поверхности;

- при помощи прогр{lммного обеспечения микроскопа найти расстояние между
биссекгрисой угла и пршrrой в трех сечениях по высоте конуса (у основанrя п вершин конуса и
серлины).

9.26.б Абсошотпilя погрешность измерний шт генциркуJIя р:впа разности между
показаниJIми микроскопа и пок:ваIlпем штzrнгенциркуJlя с }цетом расстоянr.rя между вершиной
конуса и прямой, поrтучевного в пункте 9.5. (!.ля модификаlдяи 152l расстолrие между верш.rной
конуса и прпrой опрелеляется согласно описаlrrпо в п. 9.5).

зз
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9.2б.7 Абсо.тпотнм погрешпость в каждом измеренном сечении не доJDкЕа превышать
пр₠делов доrryскаемой абсо.rпотпой погрешности, указапЕьD( в табrшцах A.4l43 Приложения А
настоящей мgгодики.

9.26.8 В сJryчае, ecJm соответствие прибора метрлоги.Iеским трбоваrrипr не
подгверr(дено, то р₠зультаты поверки сtштlлются отицательными и прибор признают
непригодlым к применению и прекрацllют поверку.

9.27 Опреде:Iеппе абсолютноfi погрешцостп измереппй шгапгенцпркулей
модпфпкацпй 7203 для разметочных работ

9.27.1 Абсоrпотную погрешность шrангенциркуJIя для разметочньIх работ опрдел-пот
при помощr видеоизмерительного микрскопа

9.27.2 Сомкпугь измерительные ryбки до сопрtлкосновения.
9.27 .З ДJIя определения расстояния ме)tцу вершинIшr{и конусов штангенциркуJIя

необходлмо:
- настроить микрскоп на четкое изМражение копrческих п}меритеJьньD(

поверхЕостей штангешшркуJlя ;

- при помощи прогрtlммного обеспечения микроскопа найти биссекгрису угла
вершины каждого конуса;

- при помощl прграммного обеспечения микроскопа пайти расстояние межд/
биссекгрпсами углов в трех с₠чеЕиях по высоте конуса (у оснокtния и вершин конуса и
середины).

- за расстояние меrцу вершинаь{и конусов принимается среднее арифметическое из
трех поJrrIенны)( значений.

9.27.4 Определяь абсолотную погреш{ость в трех ToTIKaJ( Iпкllлы диапазона измерений
(близкrоr к прлелаIt{ дlапазона измерений и сер₠дпне).

9.27.5 Раздвинугь измерительные ryбки на велитшну, близкую нижнему пределу

диiлпазона измерний. Зажать стопорный винт.
9.27.6 Закрпить lптдrгенциркуJIь на рабочем столе микроскопа без перкосов.
9.27 .7 Для определепия абсоrпотrrой погрешности измерний штirнгенциркуJIя

необходтмо:
- настроить микроскоп на четкое изображение конических измеритеJIьньD(

поверхностей шт:IнгеЕIшркуJIя;
- при помоIци прграь{много йеспечения микрскопа найти биссекгрису угла

вершины кФкдого коЕуса;
- при помощи пргр,ll!ffr{ного обеспечения микроскопа найти расстояrrие межд/

бяссекгрисами углов в трех сечениях по высоте копуса (у осномния и вершин конуса и
серлины).

9.27.8 Абсошотная погрешность измерний IптilнгенциркуJuI pzвBa разпости межд/
показаниями микроскопа и показапием шт:шгенциркуJlя с )детом расстояния между вершшrами
конусов.

9.27.9 Абсоlпотная поц)ешность в кФкдом измеренIlом сеченяи не доJDкна превышать
пределов доrryскаемой абсоrпотной погрешIrости, }каздшьD( в табrпrцах А.45 Приложения А
настоящей методики.

9.27.10 В слrпе, если соответствие прибора метрологическим требовани-лrr не
полIверlrцено, то результаты поверки считilются оцпцатеJIьпыми и прибор признают
непригодtым к примеItению.

з4
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9.28 Опреде.пеппе абсолютной погрешпостп пзмереппй штацгеццпркуля
модпфпкацпш 1179 д.пс пзмереппя дпrметров торцевых капавок tll уплотltительЕыI
фланцах

9.28.1 Абсоrпотн},ю погр₠шность Iптангенциркулей при измерении диllметров
торцевьD( KaHrrBoK на уплотнитеJIьньп< фланцм определить при помощи видеоизмеритеJIьного
микрскопа.

9.28.2 Перед началом измерний необходимо найти расстолrие между пер₠сечением
образуюпшх плоскж и коническпх измеритеJIьных поверхпостей губок дIя измерппй наружньп<

диаJ\{етров торцевьD( KalHaBoK на уплотнитеJIьньп< фланцах (размер d) и персеченпем
образуюIцях плоскrх измерительньD( поверхностей ryбок дш измерпий внутренних диа rетров
торцевых KalHalBoK на уплотните;ьньD( флдrцах фазмер е, в соответствии с рисунком 6).

1 - ryбки штангенциркуJlя; d - размер между пересечевием oбразующю( ImocKIr( и
коническrх измеритеJьньD( поверхностей ryбок дIя измерений HappKHbD( д.rаметрв торцевъD(

KilB:lBoK на )дlлотнитеJьньD( фланцж; е - размер между пересечением образующ{х ImocKID(

измерптеJБньD( поверхяостей ryбок для измерений вЕугр₠ннID( диаметров торцевых K:tHaBoK на

уплотнптеJьньD( флаlrчах
Рисрок б - Опрделение расстояния между пересеченпем обра:lующЕх Iшоскrх и

коническю( измеритеJIьньD( поверхяостей ryбок л.пя измерний наружЕь,D( д{аметрв торцевьD(
канавок на уплотнительньDa фланцах фазмер d) и пересечением образуючlл< ImocKIr(

измеритеJIьньD( поверхностей ryбок л;tя измерений ввуtренню( диllметров торцевьD( KllHaBoK на

уплотнитеJIьньD( фланчж (размер е)

9.28.3 Для определениJI абсоrпотной погреrпности rзмернпй шmнгенциркуJIя
необходItмо:

- сомкнуБ измерительные губки шгапгенциркуля п устаЕовпть шт:lЕгенциркуlь па

рабочем столе мпкроскопа без перкосов;
- пастритъ микрскоп на чежое изображение измерЕтельньD( поверхностей

шгангенциркуJIя;
- при помопцl прграммпого обеспечения мrкрскопа най,ги персеченпе образуютцях

плоской и конической измерптеJIьньD( поверхностей обеrоt ryбок и пересечение йразуюпчrх
Iшоскrх измеритеJIьпь,D( поверхностей обешк ryбок;

- вьгшслнть рzюстояния d и е.

9.28.4 Абсолотную погрешностъ штангешщркуJIя опредеJмтъ в трех точка(,
piвHoмepнo расположеЕньD( на всем диапазоне измерний шгаlгенциркуJIя (близких к пределам

ди:шазона и середине).
9.28.5 Разршrуь измеритеJьные ryбки на веJшtIину, бrпrзкуlо нижнему пределу

диzшазона пзмерений. Установrrть штангенIшркуJIь на рбочем столе микрскопа без перкосов.
9.28.6Дя определенЕя абсоrпотпой погрепшостп rзмерний штilнгеЕциркуJul

необходимо:

з5
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- Hircтporтb микрскоп на четкое изобракеЕие измерительньD( поверхностей
штангенциркуJIя;

- при помоrщ{ программного обеспечения микроскопа найти пересечение

образующих плоской и конrrческой измерительЕьD( поверхяостей обеих ryбок, вьIтшсJIить

рiюстояние между пайдепньпrи пересеченIiями;
- при помощl прграммного обеспечения микроскопа найти персечение

образующих Iшоских измеритеJIьньD( поверхностей обеих губок, выtIпсJIIlтъ расстояние межд/
найденньп.rи пересеченttями ;

9,28.7 Аftоrпотнlu погрешность измерний шmнгенциркуJIя piвHa разности между

показаниями микрскопа и покаtапиями штilнгенциркуJlя с rIeToM расстояний d фазмер межлу
пер₠сечением образуюшrх плоскЕх и коническж lrзмеритеJъньD( поверхностей ryбок лля
измерний наружЕьD( Jшаметрв торцевьD( к:ш:lвок Ira уплотнrтелыlьш фланчах) и е фазмер
между пер₠сечением образующrх плоских пзмерfiтеJIьньD( повержостей ryбок лля измерний
вЕугренЕrх диiлметров торцевьD( канавок на уплотнrтtельньD( фланчах).

9.28.8 Аftолотн.rя погрепшость urтангеЕциркулей модификаций ll79 при измер₠нип

диiлметрв торцевьD( KltHaBoK Ita уплотнительпьп< фланцах не доJDкна пр₠ВыШаТЬ ЗНаЧеНИй,

указанных в таблице А.46 Приложенпя А настоящей методики.
9.28.9 В сJryчае, есJIи соответствие прибора метрлогкческrм трбованп.шrr не

полгвер)IцеЕо, то результаты поверки счптаются оlрицательными, прпбор призн:lют

непрIrгодIым к применению и прекращают поверку.

9.29Подтверlцевпе соответствпя средства rrзмеренrrй метрологнческпм
требованпям

9.29.1 Соответствие средства измерений метрологическим требованиям

подгверждается и результаты поверки считчlются поло)юrтеJIьными , ecJm при прведении всех

операций по таблице l настоящей метод{ки, поJI}цены положитеJIьные результаты, ц значениJr

поJryченньD( отклонепий и погрешностей не првьппают значений, укiх}iшньD( в Приложепии А.

Соответствие средства измерний метрологичесюrм трбованияv не подIверждаеIся п

результаты поверки сIшт.lются отрицательными, если при прведении шобой операции по

таблице l настоящей мето,щки, получены оцицательные резуJIьтаты, иJIи значенпя пол}^{енньD(

погршностеЙ превышают значения, указанные в Прилоя<ения А.

10 Оформлепие результатов поверкп
10. 1 Результаты поверки зllносятся в протокол поверки. Форма пртокола произвольнllя.

10.2 Сведения о результатах поверки передzlются в Федера;rьньй информшшонньй фонл

по обеспечению ед{нства измерний в соответствии с порядком созд:lния и ведениJI

Федерального ипформационного фонда по обеспеченпю единства измерний, пердаT rr свелений

в него и внесения изменений в данпые сведения, предостiлвленItя содерж щrхся в IreM

документов и сведений, предусмотепным частью 3 статьи 20 Федера.пьного змона ffs l02_Фз,

l0.3 Свидетельство о поверке (при положитеJIьньD( р₠зультатaD( поверки) иJIи извещение

о пепригодtости к применению (при отрицательньD( результатм поверки) могуг выдаваться по

письменному зauвлению владельца Си yatltl лица предостlвЕвшего его на поверку,

Свидетельство о поверке иJш извещение о непригодlости к примененЕю СИ оформляотся в

соответствии с действующими нормативIlо-правовыми ilктами,

Ведуuшй иинжеЕер по метрлогии
ООО (ПРОММАШ ТЕСТ Метрология> Е.Г. Ластовская

зб



Таблица A.l -М гические и штангенци ей моди икации l l20

мп-755-2025

JK,

Модифи
-кация

Исполне_
ние

.ЩДапазон
измерений,

мм

Пределы
абсолютно

й

допускаем
ой

погрешнос
ти при

измерении
вЕугренни
х размеров,

мм

Размер сдвl,tнугых до
соприкосновения

ryбок с радиусными,
сферическими и

цилиндрическими
измерительными

поверхностями для
измерений
вЕутренних

размерв, мм

Отклонение размера
сдвин}тых до

соприкосновения
губок с радиусными,

сферическими и

цилиндрическими
измерительными

поверхностями для
измерений
вн)тренних

размеров, мм

отклонение от
плоскостности и
прямолинейности

плоских
KoHTaKTHbD(

поверхностей
губок для
измерений
вн}тренних

размеров, мм, не
более

отклонение от
параллельности

плоских
контактньж

поверхностей
губок для
измерний
внугрепних

размеров, мм,
не более

Шаг
дискретности

,мм

l 2 3 4 5 6
,7

8 9

l l20

150А от 22 до l50 +0,04 22 +0,0l 0,005 0,02

0,0l

l 50l от 35 до l50 +0,06 з5 +0,0l 0,005 0,02

200А от 25 до 200 +0,04 +0,0l 0,005 0,02

200l от 40 до 200 +0,0б 40 +0,01 0,005 0,02

300А от 30 до 300 +0,05 30 +0,01 0,005 0,02

300l от 50 до 300 +0,07 50 +0,01 0,00б 0,02

от 40 до 500 +0,07 40 +0,01 0,006 0,03

500l от 60 до 500 +0,08 +0 0l 0,006 0,03

l120

5002 от 80 до 500 +0,08 80 +0,0l 0,006 0,0з

0,0l

l50AWL от 22 до l50 +0,04 22 +0,0l 0,005 0,02

1501WL от 35 до l50 +0,06 35 +0,0l 0,005 0,02

200AWL от 25 до 200 *0,04 25 +0,01 0,005 0,02

от 40 до 200 +0,0б 40 +0,01 0,005 0,02

300AWL от 30 до 300 +0,05 30 +0,01 0,005 0,02

от 50 до 300 +0,07 50 +0,01 0,007 0,02

з7

Прилоrкенпе А
(обязательное)

Метрологrrческпе п техшические хrрактерпстпкн

25

500
60

200lWL

3001WL



п

Таблица А.2 -

е таблицы А.1

логические ха стики штангс}I лей моди икации 1 l2 l

мп-755-2025

0,007 0,03+0,0lот 40 до 500 +0,07 40500WL
0,03+0,0l 0,007+0,08 60500lWL от 60 до 500

0,007 0,0380 +0,0l5002wL от 80 до 500 +0,08
0,03+0,0l 0,007от 50 до 150 +0,06 50150в

0,007 0,03*0,06 60 +0,0l200в от 60 до 200
0,007 0,03+0,01от 60 до 300 *0,07 60зOOв

0,02

0,0l

+0,01 0,005+0,04 22

l l20

150р от 22 до l50

Молифи-
кация

исполнени
е

.Щиапазон
измерний,

мм

Пределы
абсолютной
допускаемо

й
погрешност

и при
измерении
внутренних
размеров,

мм

Размер
сдвинутьж до

соприкосновения

ryбок с

радиусными,
сферическими и

цилиндрическими
измерительными
поверхностями
для измерний

внутренних
размеров, мм

Отклонение рaвмера
сдвин}тых до

соприкосновения

ryбок с радиусньпrли,
сферическими и

цилиндрическими
измерительными

поверхностями дJlя
измерений
вн)пренних

размеров, мм

огкJIопение от
плоскостности и
прямолинейност

и плоских
контактньrх

поверхностей

ryбок для
измерений
внутренних

размеров, мм, не
более

отклонение от
параJIлельности

плоских
KoHTaKTEbD(

поверхностей

ryбок для
измерний
внугренних

размеров, мм, не
более

Шаг
дискретности

,ММ

l 2 J 4 5 6
,7

8 9

1121

150А от 24 до l50 +0,04 24 +0,0l 0,005 0,02

0,0l

l 50l от 35 до l50 +0,05 35 +0,0l 0,005 0,02

200А от 25 до 200 +0,04 25 +0,0l 0,005 0,02

200l от 40 до 200 *0,05 40 +0,0l 0,005 0,02

зOOА от 30 до 300 +0,07 30 +0,0l 0,005 0,02

от 50 до 300 +0,07 +0,0l 0,006 0,02

500А от 40 до 500 +0,07 +0,01 0,006 0,02

500l от 60 до 500 +0,08 60 +0,01 0,00б 0,03

5002 от 80 до 500 *0,08 80 +0,01 0,006 0,03

з8

50з0OlА
40



ll2l

l50AWL от 24 до 150 +0,04 24 +0,0l 0,005 0 02

0,0l

l50lwL от 35 до 150 +0,05 35 +0,0l 0,005 0,02

200AWL от 25 до 200 +0,и 25 +0,0l 0,005 0,02

2001WL от 40 до 200 +0,05 40 +0,0l 0,005 0,02

300AWL от з0 до 300 +0,07 30 +0,01 0,005 0,02

3001AWL от 50 до 300 +0,07 50 +0,0l 0,007 0,02

500AWL от 40 до 500 +0,07 40 +0,0l 0,007 0,02

500lWL от 60 до 500 *0,08 60 +0,0l 0,007 0,03

5002WL от 80 до 500 +0,08 80 +0,01 0,007 0,03

l50B от 50 до 150 +0,06 +0,01 0,007 0,02

200в от б0 до 200 +0,0б 60 +0,01 0,007 0,03

300в от 60 до 300 +0,07 +0,0l 0,007 0,03

п

Таблица А.3 - М

е таблицы А.2

гические штан лей моди икацпи |122

мп-755_2025

ракlgриýlи

Модификация исполнение .Щиапазон
измерний, мм

Пределы абсолютной допускаемой
погрешности при измерении внугреIrних

размеров, мм
Шаг дискретности, мм

Il22

l50 от 3 до l50 +0 03

0,0l

от 3 до 200 +0,03

300 от 4 до 300 +0,04

l50WL от 3 до 150 +0,03

200WL от 3 до 200 +0,03

300WL от 4 до 300 +0,04

з9

50

60

200



,aKr9}

Модификация
.Щиапазон

измерений,
мм

Прделы абсолютной
допускаемой погрешности
при измерении внутренних

размеров, мм

Шаг дискретности, мм

Отклонение от параллельности
кромочных измерительных

поверхностей ryбок для измерений
впугренних размеров, мм, не более

ll2з

150А от 15 до l50 +0,05

0,0l 0 02
200А от 20 до 200 +0,06

от 24 до 300

150AWL от 15 до 150 +0,05

200AWL от 20 до 200 +0,06

мп-755-2025

Таблица А.4 - М гические

Таблица А.5 - М гические

Таблица А.6 - М гические

истики штангенци ей моди

штангенци ей моди икации l l23

икации 1 128

стики моди икации l 176

lraк l (Jl

Модификация исполнение .Щиапазон
измерений, мм

Пределы абсолютной допускаемой
погрешности при измерении вн}тренних

размеров, мм
Шаг дискретности, мм

200 +0,03
0,0l

200WL от 3 до 200 +0,03

р(rл rEl

Модификация исполнение .Щиапазон
измерний, мм

Пределы абсолютной допускаемой
погрешности при измер₠нии внугренних

размеров, мм
Шаг дискретности, мм

l l76

l50 от 9 до 150 +0 04

0,01
200 от 9 до 200 +0,05

l50WL от 9 до l50 +0,04

200WL от 9 до 200 +0,05

l50P от 9 до l50 +0,04

исполнение

+0,0б300А

от 3 до 200
l l28

40



Jакlсриurик

Модификация исполнение .Щиапазон
измерений, мм

Пределы абсолютной допускаемой
погрешности при измерении внугренних

размеров, мм
Шаг дискретности, мм

l l78
300 от 25 до 300 +0,05

0,01300WL от 25 до З00 +0,05

300р от 33 до 300 +0,05

Таблица А.7 - логические х

Таблица А.8 - М гические

штанген лей моди икации l l78

стики штангенци еи мо l l99

мп-755_2025

paкrgl

Модификация исполнение .Щиапазон
измерний, мм

Пределы абсолютной допускаемой
погрешности при измерении внутренних

размеров, мм
Значение отсчета по нониусу, мм

l l99
l50 от 9 до 150 +0,04

0,02200 от 9 до 200 +0,05

300 от 9 до 300 +0,06

4l



Таблица А.9 - Метрологические характеристики штанген лей модификац:дп |262

Таблица A.l0 - Метрологические характеристики штаЕген кулей модификации l520

мп_755_2025

Размер сдвинугых
до

соприкосновения
губок с

радиусными,
сферическими и

цилиндрическими
измерительными
поверхностями
для измерений

вн}тренних

размеров, мм

отклонение
размера

сдвинутых до
соприкосновения

губок с

радиусными,
сферическими и

цилиндрическими
измерительными
поверхностями
для измерений

впугренних
размеров, мм

отклонение от
плоскостности и
прямолинейност

и плоских
конт:жтньD(

поверхностей

ryбок для
измерний
внугренних

размеров, мм, не
более

отклонение от
парarллельности

плоских
KoHTalKTHbD(

поверхностей
губок для
измерений
внугренних

размеров, мм, не
более

Значени
е

отсчета
по

нониусу,
мм

Исполне
ние

,Щиапазон
измерений,

мм

Пределы
абсолютной
допускаемой
погрешност

и при
измерении
внугренних

размеров,
мм

Модифи
кация

l8 +0,0l 0,005 0,02 0,02150А от 18 до l50 +0,041262

Шаг дискретности, мм.Щиапазон измерений, мм

Пределы абсолютной
допускаемой погрешности
при измерении вн)тренних

размеров, мм

Модификация исполнение

от ll до l50 +0,04l50
+0,04200 от 16 до 200

от 20 до 300 *0,05300
+0,04l50WL отllдоl50
+0,04200WL от lб до 200

от 20 до 300 +0,05300WL
+0,04l50P от 14 до l50

0,01

от 8 до l50 +0,04l50l р

42
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ТаблицаА.ll-М гические ха

Таблица A.l2 - М гические

Таблица А.13 - М огические

стики штанген й моди икации l538

истики штангенци лей моди икации 137б

истики штангенци имо икации 1 161

мп-755_2025

Шаг дискретности, мм
Пределы абсолютной допускаемой

погрешности при измерении вну!ренних

размеров, мм
,Щиапазон измерений, ммисполнениеМодификация

0,01+0,05от 30 до 300l538

,к.

Модификация исполнение

Пределы абсолютной
допускаемой

погрешности при
измерении внутренних

размеров, мм

Пределы
абсолютной
допускаемой

погрешности при
измерении глубины,

равной 20 мм, мм

Цена деления
круговой шкllлы, мм

внугренних
размеров

глубины

1з76
l50 от l1до 150 от 0 до 150 +0,03 +0,03

200 отllдо200 от 0 до 200 +0,03 +0,03

300 отllдо300 от 0 до 300 +0,04 +0,04

рак l gl )к

исполнение
,Щиапазон

измерений,
мм

Пределы абсолютной
допускаемой

погрешности при
измерении наружных

размеров, мм

Шаг
дискретности,

мм

отклонение от
плоскостности и

прямолинейности плоских
измерительных поверхностей

ryбок на l00 мм длины
измерительвой поверхности,

мм, пе более

отклонение от
параJIлельности

плоских измерительньж
поверхностей ryбок дrrя
наружных измерний,

мм, не более

l lб1
l50A от 0 до l50 +0,05 0,01 0,005 0,02

150AWL от 0 до l50 +0,05

4з

з00

,Щиапазон измерний, мм

0,02

Модификация



JaK l gр

Модификация исполнение

.Щиапазон измерений, мм

Пределы
абсолютной
допускаемой
погрешности

при
измерении
наружныr(

размеров, мм

Пределы
абсолютной
допускаемой
погрешности

при измерении
глубины,

равноЙ 20 мм,
мм

Шаг
дискретности,

мм

отклонение от
плоскостности и

прямолинейности плоских
измерительньж поверхностей

губок на 100 мм длины
измерительной поверхности,

мм, не более
глубины

Il62 l25A от 0 до 125 отOдо 125 +0,05 +0,05
0,01 0,005

l25AWL от 0 до l25 от 0 до 125 +0,05 +0,05

Таблица A.14 - М огические ха стики штангенци ей моди икации 1lб2

Таблица А.1 5 - Метрологические характеристики штангенциркулей модификации l l 64

Таблица А.lб - М логические стики штангенци лей моди llKыlTlyl 1l72

мп_755-2025

Модификация исполнение .Щиапазон измерений, мм
Пределы абсолютной допускаемой погрешности

при измерении Еаружных размеров, мм мм

l 164

200 от 0 до 200 +0,03

0,0l300 от 0 до 300 +0,04

200WL от 0 до 200 +0,03

300WL от 0 до 300 +0,04

отклонение от плоскостности
и прямолинейности плоских
измерительных поверхностей

губок на 100 мм длины
измерительной поверхности,

мм, не более

отклонение от
параллельности плоских

измерительных
поверхностей ryбок для
наружньгх измерений,

мм, не более

Прлелы
абсолютной
допускаемой

погрешвости при
измерении
наружных

размеров, мм

Шаг
дискрgтности,

мм
исполнение

.Щиапазон
измерений,

мм
Модификация

+0,07200 от 0 до 200
0,005 0,07

+0,07
0,0l

200WL от 0 до 200

44

наружных
размеров

Шаг дискретности,

l|72



Таблица A.l7 - логические

олжение таблицы А.17

ТаблицаА.18-М огические

стики штангенци лей моди икации 1 184

стики штанген лей моди икации l 185

мп_755-2025

.Щиапазон измерений, мм
Пределы

абсолютной
допускаемой
погрешности

при измерении
высоты уступа

мм

Шаг
дискретности,

ммвысоты
уступа

Пределы
абсолютной
допускаемой
пофешности

при измерении
наружных

размеров, мм

Пределы
абсолютной
допускаемой

погрешности при
измерении

глубины, равной
20 мм, мм

наружных

размеров
глубины

Модификация исполнение

+0,03+0,03 +0,03отOдо l50 отOдо l50150 от 0 до l50
+0,03 +0,03от 0 до 200 +0,0з200 от 0 до 200 от 0 до 200

+0,03+0,0з +0,0зот 0 до 300 от 0 до 300 от 0 до 300300
+0,03 +0,0зот 0 до 150 от 0 до 150 *0,03l50A от 0 до l50

+0,0зот 0 до 200 +0,03 +0,03от 0 до 200 от 0 до 200200А

0,0l

+0,03 +0,03 +0,0зот 0 до 300 от 0 до 300300А от 0 до 300

l l84

Откловение от параллельности плоских
измерительных поверхностей ryбок для

наружных измерений, мм, не более

отклонение от плоскостности и
прямолинейности плоских измерительньtх

поверхностей ryбок на l00 мм длины
измерительной поверхности, мм, не более

Модификация

Отклонение от параллельности
кромочных измерительных

поверхностей губок для
измерений высоты уступов, мм,

не более
0,020,00зl l84 0,01

Модификация исполнение ,Щиапазон измерений, мм
Шаг дискретности,

мм

l l85
l50A от 0 до l50 +0 04

0,01200А от 0 до 200 +0,05

от 0 до 300 +0,0б

45

Пределы абсолютной допускаемой погрешности при
измерении наружЕых plBMepoB, мм

зOOА



п ие таблицы А.1 8

Таблица А,19 - М огические ха истики штанге

Таблица А.20 - огические ха с,гики

еи мо икации l l87

моди икации l53З

мп-755_2025

Модификация исполнение .Щиапазон измереЕий, мм
Прелелы абсолютяой допускаемой погрешности при

измерении наружных размеров, мм
Шаг дискретпости,

мм

l l85
l50AWL от 0 до l50 +0,04

0,0l200AWL от 0 до 200 +0,05

300AWL от 0 до 300 +0,06

Модификация исполпение ,Щиапазон измерний, мм
Пределы абсолютной допускаемой погрешности при

измерении наружньж размеров, мм
Шаг дискретности,

мм

l l87

150А от 0 до 150 +0 04

0,0l

200А от 0 до 200 +0,05

300А от 0 до 300 +0 06

500А +0 07

150AWL от 0 до l50 +0,04

200AwL от 0 до 200 +0,05

300AwL от 0 до 300 +0,06

500AWL от 0 до 500 +0,07

отклонение от
параллельности

плоских
измерительных

поверхностей губок
дJIя наружньж

измерний, мм, не
более

отклонение от плоскостности и
прямолинейности плоских

измерительных поверхпостей
губок на 100 мм длины

измерительной поверхности, мм,
не более

Шаг
дискретности,

мм

.Щиапазон
измерений, ммисполнениеМодификация

+0,04l50 от 0 до l50
+0,05от 0 до 200200 0.005 0,020,01

от 0 до 500 +0,07500
l533

46

от 0 до 500

Пределы
абсолютной
допускаемой

погрешности при
измерении
Еаружных

размеров, мм



Модификация исполнение .Щиапазов
измерений, мм

Шаг
дискретности,

мм

отклонение от плоскостности и
прямолинейности плоских

измерительных поверхпостей

ryбок на l00 мм длины
измерительной поверхности, мм,

не более

отклонение от
параллельности

плоских
измерительных

поверхностей ryбок
для наружных

измерений, мм, не
более

l533
l50WL отOдо 150 +0,04

0,0l 0,005 0,02200WL от 0 до 200 +0,05

500WL +0,07

п должение таблицы А,20

Таблица A.2l - М кие

Таблица А.22 - М огические

штангенци лей моди кации l535

стики штангенци еи моди икации l l24

мп_755-2025

)ак,lgрич rи

Модификация исполнение ,,Щиапазон измерений, мм
Пределы абсолютной допускаемой погрешности

при измерении яаружных размеров, мм
Шаг дискретности, мм

1535
l00 от 0 до 100 +0,03

0,01
l00WL отOдо 100 +0,03

Пределы абсолютной
допускаемой

погрешности при
измерении наружных и
внугренних размеров,

мм

Шаг
дискретности

мм

Модификач
ия

исполнени
е

Тип (диаметр, мм) сменного
наконечника

Диапазон измерений, мм

наружных
размеров

внутренних
размеров

l 2 з 4 5 6
,7

l124 300А

ическии от 0 до 288 от24 до324 +0,04

0,01длинный ческии от 0 до 272 от 40 до 340 +0,04

от 0 до 288 от 24 до З24 +0,04

кий ножевидныйдлинный сферичес от 0 до 272 от 40 до 340 +0,04

4,|

Прлелы
абсолютной
допускаемой

погрешности при
измерении
наружных

размеров, мм

от 0 до 500

короткий

короткий сферический ножевидвый



ие таблицы А.22

окончание таблицы д.22

,7
4 5 62 Jl

от 24 до 324 +0,04от 0 до 288короткий сферический
+0,04от 0 до 2'l2 от 40 до 340д.lIинный сферический

от 24 до З24 +0,04от 0 до 288короткий сферический ножевидный
+0,04

0,0l

от 0 до 272 от 40 до 340длинный сферический ножевидный

||24 300AwL

мп-755-2025

Модификация
Отклонение от плоскостности и прямолинейности плоских

поверхностей стационарных ryбок с отверстиями под
крепление сменных наконечников, мм, не более

Отклонение от парЕrллельности плоских поверхностей
стационарньD( губок с отверстиями под крепление сменных

наконечников, мм, не более

||24 0,006 0,03
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Модификация исполнение
Тип (диаметр, мм) сменного

Прделы абсолютной
допускаемой

погрешности при
измерении наружных

и внугренних
размеров, мм

Шаг
дискретЕости,

ммвнугреЕних
размеров

l l25

600

полудисковый с плоской
измерительной поверцц99!!ю

от 0 до 600 от l0 до 600 +0,05

0,0l

полудисковый с цилиндрической
измерительной по

от 0 до б00 +0,05

сферическии от 0 до б00 от 40 до 600 +0,05

600WL

полудисковый с плоской
измерительной поверхн остью

от 0 до 600 от l0 до 600 +0,05

полудисковый с цилиндрической
измерительной поверхностью

от 0 до 600 от 20 до 600 +0,05

сферический от 0 до 600 от 40 до 600 +0,05

l000

полудисковый с плоской
измерительной поверхнос тьк)

от 0 до 1000 от l0 до 1000 +0,07

полудисковый с цилиндрической
измерительной поверхностью

от 0 до 1000 +0,07

сферический от 0 до 1000 от 40 до 1000 +0,07

l000WL

полудисковый с плоской
измерительной поверхн остью

от 0 до 1000 от 10 до 1000 +0 07

полудисковый с цилиндрической
измерительной поверхностью

от 0 до 1000 от 20 до 1000 +0 07

сферический от 0 до 1000 от 40 до 1000 +0,07

Таблица А.23 - М огические стики штанген лей моди икации 1 125

мп-755_2025
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,Щиапазон измерений, мм

наружных

размеров

наконечника

от 20 до б00

от 20 до 1000



,ак rc!,

отклонение
от

плоскостнос
тии

прямолинейв
ости плоских
KoHT:IKTHbD(

поверхносте
й ryбок лля
измерений
внугренних
размеров,

мм, не более

отклонени
еот

параллельн
ости

плоских
KoHTaKTHbD(

поверхност
еи гчоок

,-
измерний
внутренних
размеров,

мм, не
более

Модифика
ция

Исполне
ние

.Щиапазон
измерений, мм Пределы

абсолютн
ой

допускае
мой

погрешно
сти при

измерени
11

наружны
хи

вн}тренн
их

рaвмеров,
мм

Шаг
дискретно

сти, мм

Размер
сдвинугых

до
соприкоснов
ения ryбок с

радиусными,
сферическим

ии
цилиндричес

кими
измерительн

ыми
поверхностя

ми для
измерний
внутенних

размеров, мм

отклоненпе
размера

сдвинуrых
до

соприкоснов
ения ryбок с

радиусными,
сферическим

иуl
цилиндричес

кими
измерительн

ыми
поверхностя

ми дJlя
измерений
внугреЕних

размеров, мм

наружн
ых

р.вмер
ов

внутрен
них

размеро
в

l l29
300

отOдо
300

от 30 до
300

+0,06

0,0l
з0

+0,01 0,003 0,02 0,02

300WL
отOдо

300
от 30 до

300

+0,0б
30

Таблица А.24 - логические стики штангенци к лей моди икации 1l29

мп-755-2025

отклонени
еот

параллельн
ости

кромочньж
измеритель

ных
поверхност

ей губок
цlя

измерений
наружньж
размеров,

мм, не
более
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Модификация исполнение

.Щиапазон измерений, мм
Пределы

абсолютной
допускаемой
погрешности

при
измерении

наружных и
внугренних

размеров, мм

Пределы
абсолютной
допускаемой
погрешности

при измерении
глубины,

равной 20 мм,
мм

Шаг
дискретно

сти, мм

отклонение от
параллельности

кромочных
измерительных

поверхпостей губок
для измерений

внугренню( размеров,
мм, не более

наружных

размеров

вн}тренних

размеров
глубины

от 0 до 200 от 3 до 200 от 0 до 200 +0,04 +0,04
0,0l 0,02

200wL от 0 до 200 от 3 до 200 от 0 до 200 +0,04 +0,04

Таблица А.25 - М огические истики ей моди икации 1 l38

Продолжение таблицы А.25

Таблица А.2б - Метрологические характеристики штангенциркулей модификации l l67

мп-755_2025

Модификация
Отклонение от плоскостности и прямолинейности плоских

измерительвых поверхностей ryбок на l00 мм длины
измерительной повер@

Отклонение от параллельности плоских измерительньIх
поверхностей губок д.lIя наружЕых измерений, мм, не более

1 l38 00з0 0,0l

исполнение

.Щиапазон измерений,
мм

отклонение от
параллельности

кромочньп
измерительных

поверхностей губок
для измерений

внугренних
размеров, мм, не

более

отклонение от
плоскостности и

прямолинейности плоских
измерительных

поверхностей ryбок на 100
мм длины измерительной
поверхности, мм, не более

внугренних
размеров

1l67
150А

отOдо
150

от 3 до 150 +0,07
0,0l 0,0l 0,005

l5OAWL
отOдо

150
+0,07

5l

200
1138

Шаг
дискретности,

мм

Прделы
абсолютной
допускаемой
погрешности

при измерении
наружных и
внугренних
р }меров, мм

наружных
размеров

Модификация

от 3 до l50



Таблица А.27 - гические стики штангенци лей моди кации l 168

мп_755_2025

.Щиапазон измерений, мм

Модификация исполнение

наружных
размеров

внутренних

размерв

Пределы абсолютной
допускаемой

погрешности при
измерении наружных и
внугренних размеров,

мм

Шаг
дискретности,

мм

отклонение от плоскостности
и прямолинейности плоских
измерительньIх поверхностей

губок на l00 мм дrины
измерительной поверхности,

мм, не более

300А от 0 до 300 от 30 до 300 +0,07
l lб8

зOOАWL от 0 до 300 от 30 до 300 *0,07
0,01 0,005
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Модификация исполнение

.Щиапазон измерений, мм

Пределы
абсолютной
допускаемой
погрешност

и при
измерении

наружньD( и
внугренних
размеров,

мм

Шаг
дискретнос

ти, мм

отклонение от
параллельност
И КРОМОЧНЬD(

измерительных
поверхностей

губок для
измерений
внугренних

размеров, мм,
не более

отклонение от
плоскостности и

прямолинейности
плоских

измерительных
поверхностей

губок на 100 мм
длины

измерительной
поверхности, мм,

не более

отклонение от
параJIлельност

и плоских
измерительньж
поверхностей

ryбок для
наружных

измерений, мм,
не более

наружных
размеров

внугренних

размеров

l l8б

l50A от 0 до 150 от 3 до 150 +0,04

0,0l 0,0l 0,005 0,02

от 0 до 200 от 3 до 200 +0,04

300А от 0 до 300 от 3 до 300 +0,05

отOдо l50 от 3 до l50 +0,04
200AWL от 0 до 200 от 3 до 200 +0,04

300AWL от 0 до 300 от 3 до 300 +0,05

Таблица А.28 - М огические стики штан моди икации l 186

мп-755-2025
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.Щиапазон измерений, мм

Модиф
икация

Исполне
ние наружЕых

размеров

вн}тренни
х размеров

глчбины

Пределы
абсолютно

и

допускаемо
u

погрешнос
ти при

измерении
наружных

й
вн)rц,енних
pa:rмepoB,

мм

Шаг
дискрgгно

сти, мм

отклонение от
плоскостности и
прямолинейност

и плоских
измерительньж
поверхностей

губок на l00 мм
длины

измерительной
поверхности,
мм, не более

отклонение от
параллельност

и плоских
измерительны

х
поверхностей

губок для
наружньж
измерений,

мм, не более

l50 отOдо l50 от 8 до l50 от 0 до l50 +0,03 +0,03

l50B от 0 до l50 от 8 до 150 от 0 до l50 +0,0з +0,03
l50WL отOдо l50 от 8 до 150 от 0 до l50 +0,03 +0,03

l l9l

l5OBWL от 0 до 150 от 8 до l50 от 0 до l50 +0,03 +0,03

0,0l 0,003 0,02

Таблица д.29 - логические х истики штанген леи мо икации l l91

мп-755-2025
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Пределы
абсолютно

й
допускаемо

и
погрешнос

ти при
измерении
глубины,
равной 20

мм, мм



мп_755-2025

Таблица д.30 - М огические ха стики цггангенци лей моди икации l 526,ак l gf
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наружньж

размеров

вн}ц)енних

размеров

l526

200

короткий
сферический

отOдо
l99

от 12 до
2l2

отOдо
200

+0,03 +0,0з

0,0l 0,0l 0,005 0 02

длинный
сферический

отOдо
l87

от 24 до
224

отOдо
200

+0,03 +0,03

сферический
ножевидный

отOдо
l87

от 24 до
224

отOдо
200

+0,0з +0,03

короткий
сферический

отOдо
l99

от 12 до
2|2

отOдо
200

+0,03 +0,03

длинный
сферический

отOдо
l87

от 24 до
224

отOдо
200

+0,03 +0,03

сферический
ножевидный

от 24 до
224

отOдо
200

*0,03 +0,03
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,Щиапазон измерений, мм
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Таблица A,3l - гические стики штанген моди и^кации 1527

мп-755_2025

.Щиапазон изм ний, мм Шаг
дискретности,

мм

Пределы абсолютной допускаемой
погрешности при измерении

и их ,ммв
наружных

в
внугреннихисполнение сменного

нllконечника
Модификачия

+0,03от 23,8075 до
300

от 20,6325 до
з001.5875*

+0,03от 25,3950 до
300

от 19,0450 до
300

3,1 750*

+0,03от 26,9825 до
300

от 17,4575 до
з004,7625*

+0,03от 28,5700 до
300

от 15,8700 до
300

б,3500*

от 3 1,7450 до
300

+0,0зот 12,б950 до
300

9,5250*

от 34,9200 до
300

+0,03от 9,5200 до
з00l2,700*

з00l

+0,03от 23,8075 до
300l,5875*

+0,03от 25,3950 до
3003,1750*

+0,03от 17,4575 до
300

от 26,9825 до
з004"l625*

от 28,5700 до
300

от l5,8700 до
300

6,з500*

+0,0зот 3 1,7450 до
з00

от 12,6950 до
з00

9,5250*

0,01

+0,0зот 34,9200 до
300

от 9,5200 до
з00

l2,700*

300lWL

l527

не менее однои ппо п

5б

Тип (лиаметр, мм)

от20,6З25 до
300

от 19,0450 до
300

+0,03

* - наконечники поставляются



Таблица А.32 - Метрологические характеристики штtlнгенциркулей модификации 1528

Модификация исполнение
Тип (лиаметр, мм)

сменного
н:lконечника

,Щиапазон измерений, мм Пределы абсолютной допускаемой
погрешности при измерении

наружньtх и внугренних размеров, мм

Шаг
дискретности,

мм
наружных
размеров

внутренних
рaвмеров

l528

3001

l,5875*
от11,1125до

300
от 14,2875 до

300
+0,03

0,01

3,1750*
от 9,5250 до

300
от 15,8750 до

з00
+0,03

4,7625*
от 7,9375 до

300
+0,03

6,3500*
от 6,3500 до

300
+0,03

9,5250*
от 3,1750 до

з00
от 22,2250 до

300

|2,700* от 0 до 300
от 25,4000 до

300
+0,03

з0OlWL

1,5875*
от l 1,1 l25 до

300
от l4,2875 до

300
+0,03

3,1750*
от 9,5250 до

300
от 15,8750 до

300
+0 03

4,7625*
от 7,9375 до

з00
от 1'7,4625 до

з00
+0,03

6,3500*
от б,3500 до

з00
от 19,0500 до

з00
+0,0з

9,5250*
от 3,1750 до

з00
от 22,2250 до

300
+0,03

|2,700*
от 25,4000 до

300
+0,03

* - наконечники поставляются парой по заказу потребителя, не менее одной пары

5,7

мп-755-2025

от 17,4625 до
300

от 19,0500 до
300

+0,03

от 0 до 300



.Щиапазон измерений, мм

внутренних
размеров

Пределы
абсолютной
допускаемой
погрешности

при
измерении

наружных и
внугренних

размеров, мм

Шаг
дискрет
ности,

мм

с)тклонение от
плоскостности и
прямолинейност

и плоских
поверхностей
стационарньD(

губок с
отверстиями под

крепление
сменных

наконечников,
мм, не более

отклонение от
парЕrллельност

и плоских
поверхностей
стационарньrх

ryбок с
отверстиями

под крепление
сменных

наконечников,
мм, не более

Исполне
Еие сменного наконечника

Модифи
каIIия

5 6 7 8 9J 4l 2

от 94 до 300 06+0длинный
цилиндрический

от 0 до 300 от 74 до 300 +0,06длинный конусный
от 0 до 300 от 54 до 300 +0,06короткий конусный

от 48 до 300
короткий

цилиндрический
от 0 до 300

300

от 94 до 300 +0 06длинный
цилиндрический

от 0 до 300

+0,06от 0 до 300 от 74 до 300длинный конусный
от 0 до 300 от 54 до 300 +0,06короткий конусный

от 48 до 300

0,005 0,03

короткий
цилиндрический

от 0 до 300

300WL

от 94 до 500 +0,08длинный
цилиндрический

от 0 до 500

+0,08от 0 до 500 от 74 до 500длинный конусный
от 0 до 500 от 54 до 500 +0,08короткий конусный

от 48 до 500 +0,08

0,01

0 04

короткий
цилиндрический

от 0 до 500

l530

500

Таблица А.33 - М огические ха истики штанге лей моди икации 1530

мп-755-2025
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наружных
ptBMepoB

Тип (лиаметр, мм)

от 0 до 300

+0,0б

+0,06

0,007



мп-,755-2025

п ние таблицы А.33

Таблица А.34 - М огические ха стики штангенци лей моди икации 1532

l 2 J 4 5 6
,7

8 9

l5з0

длинный
цилиндрический

от 0 до 500 от 94 до 500 +0,08

0,01 0,07 0,04длинный конусный от 0 до 500 от 74 до 500 +0,08

короткий конусный от 0 до 500 от 54 до 500 +0,08

короткий
цилиндрический

от 0 до 500 от 48 до 500 +0,08

.rак 19l

Модифика
ция

Исполнен
ие

,Щиапазон измерений, мм

Пределы
абсолютно

й

допускаем
ой

погрешнос
ти при

измерении
наружЕых

и
вIr}тренни

х
размеров,

мм

Пределы
абсолютно

й

допускаем
ой

погрешнос
ти при

измерении
глубины,

равной 20
мм, мм

Шаг
дискретнос

ти, мм

отклонение
от

парfu'Iлельно
сти

кромочных
измерительн

ых
поверхносте
й губок для
измерений
вЕугренЕих
размеров,

мм, не более

отклонение
от

плоскостности
и

прямолинейно
сти плоск}rх

измерительны
х

поверхностей
губок на 100
мм длины

измерительно
и

поверхности,
мм, не более

отклонение
от

пар{rллельно
сти плоских
измерительн

brx
поверхносте
й губок для
наружных
измерений,

мм, не более

наружн
ых

рtlзмеро
в

внутренн
их

размеров

глубин
ы

|5з2
200

отOдо
200

отOдо
200

+0,03 +0,03

0,01 0,0l 0,00з 0 02
отOдо

,nn
отOдо

200
отOдо

200
+0,03 +0,0з

59

500WL

отOдо
200

200WL



Таблица А,35 - огические штангенци лей моди кации l534

мп-755_2025

ракr,ерич l и

Модифика
ция

Исполне
ние

.Щиапазон измерений, мм

Пределы
абсолютной
допускаемой
погрешности

при
измерении

наружных и
внугренних

размеров, мм

Пределы
абсолютно

й

допускаемо
й

погрешвос
ти при

измерении
глубины,

равной 20
мм, мм

Шаг
дискре
тности,

мм

Размер
сдвинуrых до
соприкоснове
ния губок с

радиусными,
сферическими

и

цилиндрическ
ими

измерительны
ми

поверхностям
и для

измерений
вну,гренних

размеров, мм

отклонение
размера

сдвинутых до
соприкоснове
ния ryбок с

радиусными,
сферическими

u

цилиндрическ
ими

измерительны
ми

поверхностям
п Nlя

измерений
вн}тренних

размеров, мм

нарухн
blx

размеро
в

внугренн
их

размеров

глуби
ны

200
от3до

200
отOдо

200
+0,03

0,0l
5

+0,0l 0,0l

20()WL
отOдо

200
от3до

200
отOдо

200
+0,03 *0,03 5

Продолжение таблицы А.35
отклонение от плоскостности и

прямолинейности плоских
измерительньD( поверхностей губок на

l00 мм длины измерительяой
поверхности, мм, не более

Отклонение от параллельности
кромочных измерительньж

поверхностей ryбок для измерений
внугреЕних размеров, мм, не более

Отклонение от парalJlлельности плоских
измерительЕых поверхностей губок для

наружньж измерений, мм, не более

l534 0,003 0,0l 0,02

60

отклонение
от

параллельнос
ти сдвинутых

до
соприкоснове

нllя
цилиндричес

ких
измерительн

ых
поверхностей

губок для
измерений
внутренних

размеров, мм,
не более

+0,03отOдо
200

l534

Модификация



]ilк l gI

исполнение

,Щиапазон измерений,
мм Пределы

абсолютной
допускаемой
погрешности

при измерении
наруr(ных и
внугренних

размеров, мм

Шаг
дискретности,

мм

Размер сдвинутых до
соприкосновения

губок с радиусными,
сферическими и

цилиндрическими
измерительными

поверхностями для
измерений

внугренних размеров,
мм

Отклонение размера
сдвин}тых до

соприкосновеIlия губок с

радпусными,
сферическими и

цилиндрическими
измерительными

поверхностями для
измерений внугренrtих

размеров, мм

внугренпих
размерв

l536
300

отOдо
300

от l0 до
з00

+0,05

0,0l
10

+0,01

зOOWL
отOдо

300
от 10 до

з00
+0,05 l0

Таблица А.36 - логические

Продолжение таблицы А.36

стики штанген лей моди икации l536

мп-755-2025

Модификация

Отклонение от параллельности плоских
измерительных поверхностей губок для

наружных измерений, мм, не более

Отклонение от парaulлельности
сдвинугых до соприкосновения
цилиндрических измерительньD(

поверхностей губок для измерений
вн}тренних размеров, мм, не более

отклонение от плоскостности и
прямолинейпости плоских

измерительных поверхностей губок на
100 мм длины измерительной

поверхности, мм, не более

l536 0,02 0,0l 0,003

бl

наружных
размерв

Модификация



,raк rcJ,

модиф
икация

Испол
нение

.Щиапазон измерний, мм

Пределы
абсолютной
допускаемой
погрешност

и при
измерении

наружных и
внутренних

размеров,
мм

Пределы
абсолютной
допускаемой
погрешност

и при
измерепии
глубины,

равной 20
мм, мм

Значеви
е

отсчета
по

нониусу,
мм

отклонение от
плоскостности и
прямолинейвост

и плоских
измерительных
поверхностей

губок на 100 мм
длины

измерительпой
поверхности,
мм, не более

отклонение от
парzulлельности

плоских
измерительных

поверхностей губок
для наружных

измерений, мм, не
более

наружньж

размеров

внугренних

размеров
глубины

129l l50 от 0 до l50 от 8 до l50 от 0 до l50 +0,03 +0,03 0,02 0,003 0,02

Таблица А.37 - М гические штан лей моди икации l29l

мп-755-2025

62



.Щиапазон измерений, мм

I-|eHa

деле
ния
круг
овой
шкltл

ы,
мм

отклонение
от

параллельнос
ти

кромочньж
измерительн

bD(

поверхносте
й губок для
измерений
внугренних

размеров,
мм, пе более

отклонение от
плоскостности

и
прямолинейно
сти плоских

измерительны
х

поверхностей

ryбок на l00
мм длипы

пзмерительной
поверхности,
мм, не более

отклонение
от

параллельно
сти плоских
измерительн

ых
поверхЕосте
й ryбок для
наружных
измерений,

мм, не более

Пределы
абсолют

ной

допуска
емой

погрешн
ости при
измерен

иl1
наружн
ыхи

внугрен
них

размеро
в, мм

Пределы
абсолютн

ой
допускае

мой
погрешно
сти при

измерени
1,I

глубины,
равной 20

мм, мм

глчбины

Модифи
кация

Исполн
епие

наружвых
размеров

+0,03 +0,03от 0 до l50l50 от 0 до l50 от 0 до l50
+0,03+0,03от 0 до 200 от 0 до 200200 0,02 0,02 0,003 0,0l

+0,04 +0,04от 0 до 300 от 0 до З00
l338

з00 от 0 до 300

Таблица А.38 - М гические х стики штанген лей моди икации 1338

мп-755_2025

бз

внугренних
размеров

от 0 до 200



]ак rg[

Модификация исполнение

.Щиапазон
измерений, мм

расстояний
между

отверстиями

Пределы
абсолютной
допускаемой
погрешности
измерний
расстояний

меr(ду
отверстиями,

мм

Шаг
дискретности,

мм

расстояние
между

вершинa|J\rи

конических
измерительных
поверхностей
для измерний

расстояний
между

ЦеНТРztI\.IИ

отверстий, мм

отклонение
расстояния между

ВеРШИНilI\{И

конических
измерительных

поверхностей для
измерений

расстояний между
центрalми

отверстий, мм

отклонение от
параллельности
цилиндрических

образующих
конических

измерительных
поверхностей губок

для измерний
расстояний между

центрап{и отверстий,
мм, не более

l1,7,7

200 от l0 до 200 +0,10

0,01

l0 +0,10

0,01

300 от l0 до 300 +0,10 l0 +0,10

500 от 20 до 500 +0,10 20 +0,10

l000 от 30 до 1000 +0,l2 30 +0,12

l500 от 30 до l500 +0,15 30 +0,15

200WL от 10 до 200 +0,10 l0 +0,10

300WL от l0 до 300 +0,10 10 +0,10

500WL от 20 до 500 +0,10 20 +0,10

Таблица А.39 - М гические истики штанген лей моди икации l l77

мп_755_2025
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JaK l cl цирк]

Модификаtlия исполнение

.Щиапазон
измерений,

мм

расстояний
между

отверстиями

Пределы
абсолютной
допускаемой
погрешности
измерений

расстояний
между

отверстиями, мм

Шаг
дискретяости,

мм

расстояние
между

вершина lи
коЕических

измерительньж
поверхностей
для измерений

расстояний
между центрами
отверстий, мм

отклонение
расстояния

между
ВеРШИНа]чtИ

конических
измерительных
поверхностей
для измерений

расстояний
ме)!(ду центраI\,lи
отверстий, мм

отклонение от
параллельности
цилиндрических

образующих
конических

измерительных
поверхностей губок

для измерений

расстояний между
ЦеНТРЕlI\.rИ ОТВеРСТИЙ,

мм, не более

от l0до 150 +0,05

0,0l

l0 +0,05

0,0l

200А от 10 до 200 *0,07 l0 +0,07

300А от l0 до 300 +0,09 +0,09

500А от 20 до 500 +0,09 20 +0,09

l000A
+0 l 2

з0
+0,12

l500A
от 30 до

1500

+0 l 5

з0
+0,l5

l50AWL от 10 до l50 +0,05 10 +0,05

200AWL от l0 до 200 +0,07 l0 +0,07

300AWL от l0 до 300 +0,09 l0 +0,09

500AWL от 20 до 500 *0,09 20 +0,09

Таблица А.40 - М гические истики штан лей моди икации l l92

мп-755-2025
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l50A

l0

от 30 до
1000

l192



Таблица А.41 - ологические ха стики штангенци лей моди икации 1 524

мп_755-2025

]aKrgIJr )к

Модификац
ия

Исполнен
ие

.Щиапазон
измеревий, мм

рассюшпй
меж,ry

отверсгием и
ПЛОСКОФЬЮ

Пределы
абсолютной
допускаемой
поФешности
измерений

расстояний
между

отверстием и
плоскостью,

мм

Шаг
дискрет
ности,

мм

расстояние
между вершиной

конической и
плоской

измерительными
поверхностями
для измерений

расстояний
между центраý{и

отверстий и

ребром изделий,
мм

отклонение

расстояния
между

вершиной
конической и

плоской
измерительны

ми
поверхностями
для измерений

расстояний
между

центрalь{и
отверстий и

ребром
изделий, мм

отклонение от
плоскостности

и
прямолинейнос

ти плоских
измерительных
поверхностей

ryбок на 100 мм
длины

измерительной
поверхности,
мм, не более

отклонение от
параллельност

и
цилиндрическ

ой
образующей

конуса и
плоской

измерительно
й поверхности
губки, мм, не

более

1524

200 от 5 до 200 +0,10

0,01

+0,10

0,005 0,0lз00 от 5 до 300 *0,10 5 +0,10

200WL от 5 до 200 *0,10 5 *0,10

300WL от 5 до 300 +0,10 5 +0,10

66
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Таблица А.42 - огические ки штанген моди икации l525

мп-755-2025

JilK l сри и LrK]

Модификаrия

.Щиапазон измерний, мм Прлелы абсоrпсrшой

допускаемой погрешности
измерений расстояний междr

отверсrиями, мм

Прлелы абсолсrшой
допускаемой погрешности

измерний рассmяrrий
между отверстием и

плоскостью, мм

Шаг
дlскрgгности, ммрассголпй

межд/
(rгв₠рсгидд{

рассгояrrй
мФкry

отверсгием и
ПЛОСКОСIЪЮ

1525

300 от 5 до 300 +0,08

0,01

з001 от 20 до 300 от l0 до 300 +0,08 +0,08

500 от 20 до 500 от 10 до 500 +0,09 +0,09

l000 от 30 до 1000 от l5 до 1000 *0 |2 +0 l2
l500 от 30 до l500 от 15 до 1500 +0,15 *0,15

300WL от 10 до 300 от 5 до 300 *0 08 +0,08

3001WL от 20 до 300 от 10 до 300 +0,08 +0,08

500WL от 20 до 500 m l0 до 500 *0,09 +0,09

6,7

исполнение

+0,08от l0 до 300



Продолжение таблицы А.42

мп_755_2025

Модификац
ия

Исполнен
ие

отклонение
от

параллельност
и

цилипдрическ
ой

образующей
конуса и
плоской

измерительно
й поверхности

ryбки, мм, не
более

отклонение от
плоскостности

и
прямолинейнос

ти плоских
измерительных
поверхпостей
губок на 100

мм длины
измерительпой
поверхности,
мм, не более

отклонение
от

парzrллельност
и

цилиндрическ
их

образутощих
конических

измерительны
х

поверхностей

ryбок для
измерний
расстояний

между
центра}.rи
отверстий,

мм, не более

расстояние
между

вершинами
коническпх
измерительн

ьж
поверхносте

й для
измерений

расстояний
между

центапrи
отвертий,

мм

отклонение
расстояния

между
ВеРШИНаIttИ

конических
измерительн

ых
поверхносте

й рllя
измерений

расстояний
меЩдУ

цент:lNlи
отверстий,

мм

расстояние
между

вершиной
конической и

плоской
измерительны

ми
поверхностям

ll цý
измерений

расстояний
между

центрalми
отвертий и

ребром
изделий, мм

огклонение
расстояния

между
вершиной

конической и
плоской

измерительны
ми

поверхностям
ймя

измерний
расстояний

между
ЦеНТРаJttИ

отверстий и

ребром
изделий, мм

|525

300

0,0l 0,005 0,01

l0 +0,08 5 +0,08

l0 +0,083001 20 +0,08

20 +0,09 l0 +0,09500
+0,12 l5 +0,|21000 30

l5 +0,15l500 +0,15

300WL l0 *0,08 5 +0,08

+0,08 10 +0,08300lWL 20
10 +0,09500WL 20 +0,09

30
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Таблица А.43 - огические ха стики штангенци лей моди кации 1 52l

мп-755_2025

Jdr( r(,I

Модификац
ия

Исполне
ние

.Щиапазон измерний, мм Пределы
абсолютн

ой
допускае

мой
погрешно

сти
измерени

и

расстояни
й между

отверстия
ми, мм

Прделы
абсолютной
допускаемой
погрешност
и измерений

расстояний
между

отверстием
й

плоскостью,
мм

Шаг
дискре
тности,

мм

расстояние
между

вершинами
конических
измерительн

ых
поверхносте

ймя
измерений

расстояний
между

центаJ\.Iи
отверстий,

мм

огклонение
расстояния

между
вершинами
конических

измерительны
х

поверхностей
для

измерений

расстояний
между

центрами
отверстий, мм

огклонение
от

плоскостност
llu

прямолинейн
ости плоских
измерительн

ых
поверхностей
губок на 100
мм длины

измерительно
14,

поверхности,
мм, не более

расстояний
между

отверстиями

l 2 , 4 5 7 8 9 l0
t50 от 5 до l40 от 5 до l40 +0,05 +0,05

0,0l

5 +0,05

0,005

l 50l от l0до l40 от l0 до l40 +0,05 +0,05 l0 +0,05

1502 от 20 до l40 от 20 до 140 +0,05 +0,05 20 +0,05

200 от 5 до l90 от 5 до l90 +0,05 +0,05 5 +0,05

200l от 10 до l90 от 10 до l90 +0,05 +0,05 l0 +0,05

2002 от 20 до 190 от 20 до l90 +0,05 +0,05 20 +0,05

300 от 5 до 290 от 5 до 290 +0,07 +0,07 5 +0,07

300l от 10 до 290 от l0 до 290 +0,07 +0,07 l0 +0,07

3002 от 20 до 290 от 20 до 290 +0,07 *0,07 20 +0,07

l50WL от 5 до l40 от 5 до l40 +0,05 +0,05 5 +0,05

от 10 до 140 от l0 до l40 +0,05 +0,05 l0 +0,05

l502WL от 20 до l40 от 20 до 140 +0,05 +0,05 20 +0,05

200wL от 5 до l90 от 5 до l90 +0,05 *0,05 5 +0,05

200lWL от l0 до 190 от l0 до l90 +0,05 +0,05 l0 +0,05

2002WL от 20 до l90 от 20 до l90 +0,05 +0,05 20 +0,05

69

расстояний
между

отверстием и
плоскостью

6

l50l WL

|521



6 7 9 l0l 2 J 4 5

+0,07 +0,07 5 +0,07300WL от 5 до 290 от 5 до 290
+0,07 +0,07 10 +0,073001WL от 10 до 290 от 10 до 290

от 20 до 290 +0,07 +0,07
0,0l

20 +0,07
0,005152l

3002WL от 20 до 290

п должение таблицы А.43

Таблица А.44 -

Таблица А.45 - гические х

ческие хар.rктеристики штангенциркулей модификации 7202

ки штангенци леи моди кации 720З

мп-755-2025

Прделы абсолютной допускаемой
погрешности измерений, мм

Значение отсчета по нониусу, ммМодификация исполнение .Щиапазон измерений, мм

+0,1 0,1
,7202 200А от 0 до 200

Модификация исполнение ,Щиапазон измерений, мм
Пределы абсолютной допускаемой

погрешности измерений, мм
Значение отсчета по нониусу, мм

720з 300А от 5l до З00 +0,l 0,1

70
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з00 от 0 до 300 *0,06 0,02 25 +0,02 +0,2о
600 от 0 до 600 *0,07 0,03 +0 02 l0 +0,02 +0,2"
l000 +0,09 0,03 30 +0 02 +0,02 +0,2"

300WL от 0 до 300 +0,06 0,02 25 +0,02 l0 +0,02 +0,2"

l l79

600WL от 0 до 600 +0,07

0,0l 0,005

0,0з 25 +0,02 10 +0 02 +0,2о

Таблица Д.46 - логические истики штангенци лей моди икации l l79

мп-755-2025

+0,02 10
25

отOдо 1000 15

1l



Наименование характеристики Значение
Параметр шерохомтости Ra Mtot, не более

0,2- измерптеJIьньD( поверхностей ryбок лля измерний наружньD( размерв
шт.tнгенциркулей модлфикаций 1lЗ8, l162, 1184, ll86, l19l, 1291, 1338,

l534;

- измерЕтеJIьньD( поверхностей ryбок для измерний наружньD( размерв
штангенциркулей модификаций 1 161 ;

0 J

- измеритеJъньD( поверхностей губок дIя измерений нарlтсrьп< рarзмерв
штангенциркулей модификациI1ll29, 1|67,1 lб8, 1l72, 1l85, 1l87, l532,
l533, l535, l53б;

0,5

- измерительньD( поверхностей ryбок для измереЕий внугрепнлtх

размерв IптiшгеЕциркулей модлфикаций |l20, 1121,ll22, 1l2З, ll28,
1l29, ll38, 1167, l168, 117б, l178, 1186, 1l91, |199,\262, l29l, 1338,

|37 6, 1520, 1 526, l5З2, l 534, 1 536, l 538;

0,4

- измерительньD( поверхностей ryбок ддя измерний уступов
штангенциркулей модификшцrй 1 l84

0,4

- измерительньD( поверхностей ryбок для измерений расстояний меlцу
отверстияlrи штzшгенциркулей модификаций l17'l, |l92, 1525, 152l:'

0,4

- измеритеJIьньD( поверхностей губок для измерний расстояний меrr{ду

отверстием и плоскостью штllнгенциркулей модrфпкаrшfr 1524, |525,
l521;

0,4

- измерительньD( поверхностей ryбок штангенциркулей модификации
1179:'

0,3

- вспомогательньD( поверхностей ryбок штангенциркулей модификаrшй
l129;

0,2

- вспомогательньD( поверхпостей ryбок штalнгенциркулей модификаций
1l20, l12l, 1124,1262, l526, 1530;

0,3

- вспомогательньD( поверхностей ryбок штдrг₠нциркулей модифш<аrшй

1|25, 1527,1528:,

0,8

- измерительньD( поверхностей сменньf,х Еаконечников штlшгенtшркулей
модификаlшй l|24, |l25, l526, 1530;

0,4

- измерительньD( поверхностей cMeHHbD( нtlконечников IIIтангенциркулей

модификаций l 521, l 528;

0,2

- поверхности торца шт.lнги штангенциркулей модифш(аций 1 l38, l 1б2,

1l84, l191, 129l, 1338, lз76,1526,|5з2,|5з4.
0 4

Таблица А.47 - Ra

мп-755_2025
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