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1 Общие положенпя
Наgгоящм мЕтодлка примеЕяется дtя поверки штангеяциркулей Miyamotometrology

(ла.llее - шгаfiг€пциркуJш), предrазЕачеЕньD( дtя измеркlfr Еаруriоrьй и BEylpeErrID( размерв, а

пlюке дш измерlrий глубrн отверстй и уступов, и усIаЕавJtяраgt меющ(у ш< первитrой и

периодrческой поверIс.l.

В рзуrьтате пoBeplor доJDкны быь подrверlкдены метрологические харакIерЁсгикr,
прlведеюlые в таб:шпrж А.1 -А.5 Приложешrя А.

При определеlrпи метрлогическю( харакr€рисЕfi в ралдсах прводпrой поверки

обеспе.плвается переда!m едлrшI веJIичин поверяемому средgгву измершй В соOтветсIвии с

государс1веIп{ой поверо.пrой схемой дrя средсгв шмерrпй шшвr в длапазоЕе от 1 
, 10-9 до 100 м

и дшн воJIн в д.Iапазоне от 0,2 до 50 Mrol, угвержденной прпказом росстандара от 29 декабря
2018 г. Ns 2840 от следующего государствеЕЕого первиtIпого эт:lлона: rэт2-202l -
Госуларственньй первrтrьшi эталоЕ е.щницы дIиЕы - метра.

В методrке поверки реаJшзован следуюпц,tй метод передаIm ед{ниц: метод прямьD(

измерений.

2 Перечепь операцrrй поверкш средств нзмереrrпй
При проведеппп поверки средств измершй (да;lее - поверка) должны выпоJIIIяться

операции, указlшные в таблпце 1.

Таблица l - п
обязательность выпоJIнения

Нмменование операции поверки

4J2
7

Ща!аПодготовка к поверке и опробовавие

8.1овии поКо
8.2.Щавание

9

Определение
харакгеристик
соответствия

ваниямм логическим
9.1НетДаОпределение шероховатости

поизм и

9.2,Ща.Ща

Опрделение
пряuоJшЕеforости
откJIонения от
прямоJшIIеfuIости

откJIонения от
торца шгангиl),
плоскостIlости п

плоскrх
п остеи к

9.3!а
Опрделепие откJIонепuя от

парIUUIеJьЕости плоских измерптеJьньD(
поверхностей ryбок для измерений

вн

операций поверки при
Номер раздела

(пункга) мстодлюл
поверки, в

соответствии с
которым

ВЫПОJIIIЯеТСЯ

опеDация поверIсI

периодлческой
поверке

первичной
поверке

1

ДаДаВнешний осмо,тр средства измерний

8
средстм измерений

ДаДа
Да

метрологI{lIескЕх
и полгверждение

средства измерний

.Ща

2



2 J 1l
Опрелеление размера, его отклонения и

отклонения от параллельности
цилинлрических измерительных
поверхностей слвLlн),тых ,lo
соприкосновения гl,бок для излtерений

)lвнутренних размеров-,

Да Да

9.5
Опреде;Iение },силия переNlеulеtlия ра\lки
по пlтаttге !а Нет

Определение отклонения от
парzrллельности кромочных
измерительных поверхностей губок для
измерений внутренних размеров и

расстояния между ними])

9.6Ла Да

9.7
Опрелеление абсолютной погрешности
при измерении глубины|) Да Да

9.8Опрелеление абсолютной погрешности
из}lерснии !а Да

п должение таблицы l

l) Только для штангенциркулей с глубиномером.
]) To;tbKo дJlя штангеtlциркr,лей rtоделей l2l l. l22l. 1222. 125l'. l 252. l3 l |. IЗ | 2. Ij l3. lj2l.

|з22, |з23, l35l, lз52, 14ll, l42l. 1,152.
]' Только дlя штангенциркулей моделей llll, ll12, ll lЗ, ll14. ll15, ll16. ll19. ll2l. l l22,

112з,1124,1l25, ll28, llзl, l l4l, Il5l. ll5з, ll54, ll55, ll56, ll57, l l58, l l59, l lбl, l 162, I166, ll67,
ll8з. 1.1ll. l42l

Последовательность проRедения операций поверки обязате"qьна.

3 Требования к чслоRия}l tlроRсдеIlIlя поверкш
При гlровелеltии поверки Jlолжtlы соблюла,гься с.,lелуlоIцие условия изrtереllий:
- температура окружаюutей среды. ОС от плюс 15 до плюс 25

- относительная вJIажность. о%, не более 80

4 Требования к специалистам, осуществляющим поверку
К проведению поверки допускаются лица. аттестованные в качестве поверителя и

яв,IIяющиеся представите.тlяпrи юридическоI,о лиllа иJIи иtIдивидуального пре.,lпринимателя.

аккредитованного в соответстl]ии с закоIIо,lательстRоI\l Российской Фе.lераttии об аккредитации
в национальной системе аккрс.lитации на провеление поверки средств измерений.,lанного вида-

имеющие необходимуtо квалификацию, ознакомленные с настоящей методикой поверки и с
эксплуатационной документацией на поверяемое средство измерений и на используемые
средства поверки.

flля провелеltия поверки достаточно одного поверителя-

мt]_786_2025

9.Zl

l452,

5 Метрологические и техtlпlIеские ,гребоваllпя к cpejtcTBaM поверки
При провелеrrии Irоверки .trо.]жны IIриNrеняться ,),г&-rоны и всllомогате;lыl ые cpe.lc-]'Ba

поверки. приведенныс в таблицс 2.

J
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Таблица 2 - тва по

Перечень рекоменд/емьD(
средств поверки

Операчии
поверки,

требующие
применение

п ки

Метрологические и техпиЕIеские требовшlия
к средствzм поверки, необходимые для

прведения поверки

J1

Измеритель влIDкIIости и
темпераryры ИВТМ-7М 5-

!, рег. N 71394-18

Срлства измерений температуры
окружающей среды в .щlапазоне измереЕId
от +l5 оС до +25 ос с абсоJпотной
погрепшостью не более *1 ОС;

Средства измерепий относительной
ыIzDKIIocTи воздуха в диапазоне от 15 % до
807оспо остью не более *3 о/o

8.1

Прибор цlя измерений
параметрв шероховатости
серии 178 Surftest SJ-2l0,

. Ng 54174-13

9.1

Срлстм измеренй парlметра
шероховатости Ra по ГОСТ 2789-73 от 0,2 до
0,8 MTcr.t, пределы допускаемой поФешности
изм !15%

Линейка
лекаJьная
з46l-,lз

поверочltчUI
ЛД, рег. }Ф

Срлства измерений Nlя поверки
пряr.lоrmнейности поверхностей методом
свgговой щелп (Еа црсвеI)) - линейка
лекiUIьнаJl типа КТ 1 по ГоСТ 8026-92

9.2

fIластина плоскiul
стекJIянная 2-го кJIасса

IIи60, . Ns l97-70

плоскtц стекJIянная
ОТ IШОСКОСТВОСТИ

не более 0,09 мкм

Пластина
откJIоЕеfiие

IIи60,
рабочей

по
9.2;9.'7

Меры длины кошIевые
плоскопараJшеJIьные
Туламаlп, наборы Nч 3. 6, 9,

22, рг. Nэ 5l838-12

Эталоны единицы длиньL соответствующ,rе
требовапипr к рабочпл этllлон:lltt 4-го

разрядавсоответствиисприказом
Федера.lьного чгентства по техническому

реryJшрвдrию и метологЕп от 29 декабря
2018 г. J{b 2840 в дrапазоне зпачений длины
от 1,005 до 1000 мм

9,2;9.3;9.6;9;l:
9.8

9.4:9.6

+4,0 MIOI{

Весы элекгронные SWII-3O,

рег. Nч 50315-12

Срлстм измерний массы в д{zшазоне
измерпий от 0 до 30 кг, среднего кJIасса

точности
9.5

Пlшты поверотIные и

разметоIIные l07 G, рг.
Jft б5246_1б

Плита поверочнм,
плоскостности рабочей
более 16 мкм

откпонение от
поверхности не9.,l

вспомогательное довашие
Набор принадлеrrgостей к
IшоскопараJшеJIьпым
концевьD( Mepanr дшIlы
пк-0

Принадлеясости для закреплениJI концевьD(

мер длицы при сборке блоков9.8

примечание-,щоrryскаегся использовать при поверке другие )лвержденные
аттестованные этаJIоны единиц величин, ср€дства измерний }твержденного типа и поверенные,

и

в таблицегическимциедо

4

2

Микрометр МК Ц25, рег.
Ns 50593-12

Средства измерений, пред{азначенные дJIя

измерекий Hapy-lKHbD( ptвMepoB - микрометр,
диzшазон измерний от 0 до 25 мм, предеJIы

допускаемой абсоrпотной погрешности
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6 Требованпя (условия) tlo обеспеченlrю безоllасlrостн проведеrrпя 1IoBepKи
6.1 Перел провелеIIие]\l поверки слеjl},ет изучить паспорт на поверяеrtый

штангенциркуль и руководства по экспл),атации lla средства измерений. используемые IIри

поверке.
6.2При подготовке к проведению поверки должны быть соблюдены требования

пожарной безопасности при работе с легковоспламеняющимися жидкостями, к которым
относятся бензин и спирт. используемые для промывки.

Промывку проводят в резиновых перчатках типа II по ГОСТ 200l0-93.
6.З При выполнении операчий поверки необхо.]имо выполllять требования pvкoBojlcTв

по эксплуатации средств из:rtерений к безопасности при проведении работ.

7 Внешпий осмотр средства измерений
При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие средства измерений

следующим требованиям:
- соответствие внешнего вила средства излtерений описанию и изображению.

приведенным в описании типа:
- наличие маркировки и комплектности в соответствии с требованиями. приведенны]\lи

в описании типа:
- на измерительных поверхtlостях t]!тангенциркулей не должно быть царапин. забоиll.

коррозии и лругих lефектов! влияющих на эксплуатационные качества;
- наJIичие зажимного устройства для фиксации рамки, устройства микроподачи (если

предусмотрено конструкцией);
- штрихи шкzul и цифры должны быть отчетливыми и хорошо видимыми (для

штангенциркулей с отсчетом по нониусу и с отсчетом по круговой шкале);
- работоспособttость цифрового отсчетного устройства. tlаqичие четкой и -,tегко

различимой индикаllии на r,аб-rо (]-rя tttтангеtt l lирк1,:tеti с IlифроRыI,t о,гсчетньi]\,t устройствоirt):
- отсутствие IIерекоса края ноIlи},са к l]I,tрихаNl шкrцы ш,tанl-и. IIрепятствующего отсчет\,

показаний (д,тя штангенциркулей с отсчетом по нониусу);
- соответствие значения отсчета по нониусу, цены деления круговой шкалы отсчетного

устройства или шага дискретности цифрового отсчетного устройства приведенным в описании
типа.

Если перечис.ltеllltые выше ,гребоваttия tIc Rыполняются. lltтаllгеlIциркуJlь признают
непригодным к примсIIсIIиtо-.lаIьнейtIlиl, оllерацltи пOверки не Ilроизволят.

8 Подготовка к поверке и опробование средства измерений
Перед провелеllием поверки смiванные части штангенциркуля должны быть промыты

авиационным бензином по ГОСТ l0l2-20l3 или другим моющим средством дJIя промывки и

обезжиривания, протерты чистой салфеткой.

8.1 Контроль условий поRерки
Перед провс;tсllием tlоверки поверяс!lос cpc]lc гl]() изItr,рений и cpe:cтBa Ilоверки ],lо-Il)t(lIы

быть по]готовлены к pilt'iu,l с в сооlttеlсl}tии с ,ксll_,l\а,lациоtttttlй.lокrttсltтаltисй tta ttих lt

выдержаны не Nreнee j часов в усJовиях. Irриве.,lенных в п. ] настоящей методики поверки.

8.2 Опробоваrrие
При опробовании проверить:
- плавность перемещения рамок по штанге;
- отсутствие перемецения рамки по ttIтангс под лействием собствеttной массы:
- возможность зажиNtа подви)liной рамки в ;ttобом ttоложеtlии в Ilределах диапазона

измерений (если предусмотрено конструкшией);
- качество индикации цифрового отсчетного устройства - индикация должна быть

четкой, не иметь рzврывов и быть равномерно заполненной;
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- отс\,тствие lla ЖК-дrtсп:lес IIIтанген tlll рк\ -,Iя .,tet[leKToB. препятстI]\,Iошlих и]]il
искажаюших отсчеты rIоказаrtий:

- работоспособность кнопок управления цифрового отсчетного устройства в

соответствии с их функционалом.
Если перечисленные выше 1тебования не выполЕяются, штангенциркуль признают

непригодным к применению. дальнейшие операции поверки не производят.

9 Определепие метрологичсских характеристпк и подтверждеrrие соответстRия средства
измереншй метроJоt,tlчсскппl требоваllrrяrl
9.1 Определение шероховатости измерштельных поверхностей

9.1.1Шероховатость измеритеJIьных tlоверхностей определяют однократныýl
измерением с помощью лрибора для измерений параNlетров шероховатости.

9.1.2 Шероховатость измерителыIых поверхностей не должна превышать значений,

ук,Lзанных в таблице А.5 Приложения А.
В случае. если соответствие штангенциркуля метрологически\! требованиям не

подтверждено! результаты IIоверки считаются о,tри llате-lьныllи и UIтангенIIирк\,jIь признают
непригодным к приtlеllellиlo,

Рисунок l - Образеrt лля определения зIlачсlIия просвета: l - линейка лекальная; 2

концевые меры: 3 плоская стеклянная IIJIастина: А - значение просвета. мм

9.2.3 Требоваrrия к плоскостности относят,го.,lько к поверхllостям lltириной бо-rее 4 rtrt.
9.2.4 Отклонения от Il jlocKoc,гtloc,tI.i и l t ряtlо-,lиltей tlости п-lоски\ из}lеритеJьных

поверхностей ryбок штангенциркулей и отклонения от прямолинейности торца штанги не

должны превышать значений. приведеlIных в таблице А.5 Приложения А.
В случае. если соответствие штангенцирку.,1я метрологическим требованиям не

1
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9.2 Опрелеление отклонения от прямолинсйпости торца штанги, отклонепия от
плоскостности и прямолrlнейности плоскt|х и]мерительпых поверхностей ryбок

9.2.1 Отклонение от пря]\lол инейности торца штанги. а также отклонение о,г

плоскостности и пряпlо;lинейности ttлоски\ из|\,ерительных поверхttостей Il,бок однократно
определяют лекаrыrой :tиrlейкой- ос,грое ребро ко,ltрой прикладываIот к коllтрол и р1 еllой
поверхности парaшлелыIо l.;Iиrruолr1, ребр1.

9.2.2 Просве,r irteж.t1, реброrt -tсктtьной -,lttttсйки !l контроjlир),е\rой llовсрхiIосты0
оценить визуfurlьно. сравпивzu{ с кобразцоrt просвета)). .Щля ttолучсttия кобразча IIросвета) в

рабочей поверхности Itлоской стеклянной пластиltы притереть параллельно друг к другу
плоскопараллельные конllевые меры ллины (далее - концевые меры), разность номинальных
длин которых соответствуе,г допустимоN,tу значению IIросвета (две одинаковые концевые меры
большей длины притирают Ilo краям. а концевую меру меньшей длины - междч ними).'Гогла при
наложении ребра лекаlыtой _rинейки на конllевые }lеры в llаправ-lении. пapal.le:Ibнo\l их
KopoTKoNl), ребр1,- полl,чаtот cooTBeTcl,Bv lotttи й <образсtt llpocBeTa) (crr. prrc1 rrсrк l),
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подтверждено, результаты поверки считаются отрица,гельными и штангенциркуль признают
непригодным к применению.

9.3 Опрелеленпе отклонения от параллельности п.поских измерительных поверхностей
ryбок лля измерений наружнь]х размеров

9.3.1 Отклонение от пар&qлель}lости п,lоских измерительных tlоверхtlостей губок ;t;tя

измерений наружных раз]!lеров оIIреде.,]яют Itри по\rоtци конllевых lrep в точках. приб;lи;кенных
к нижнему и Bepxнe]ll) IlpeJe_la\l .,lиапiвона изrtерений IIITaIl гсlIцирк},ля. в jlв} х сечеtlиях по ;l-,lине

ryбок (см. рисунок 2).

4
I

Рисунок 2 Опрелеление отклонения от пара:Iлс.:Iыlости п-;lоских измерите"]ьных
поверхностей 1,1,бок: l - гчбки: 2 концевая rtepa

9.З.2За отклонение от параллельности плоских измерительных поверхностей ryбок лля
измерений наружных размеров принимают наибольшую разность измеренньrх расстояний при
каждом положении подвижной ryбки, которм не должна превышать значений. указанньIх в

таблице А.4 Приложения А.
В случае. ес.,Iи сооl,встствие ltIтаlIгеtItlирку.,tя ме,t-ро-цоl,иttески]\l требованиям не

подтверждено, результаты поверки считаются оl,риtlаl,сjlыIыми и lllтангенllирк\,.,l ь lIризнаю'I'

непригодным к примсtlеtlию.

9.4 Определение размера, его отклоatения и отклонения от параллельностш
цилиндрических измерительньlх поверхttостей сдвинутых до соприкосновения ryбок лля
измерений вIIутренних размеров

9.4.1 Размер. его отклонение и отк"qонение от парzrлле"lьности ци.rlиндрических
из:!,ерительных поверхttостей сдвин},тых.Ilо соприкосIlовсttия гу,бок д;rя изrtерений вн\'тренlIИХ

размеров опрелеляют }rикрометроNt Ilри ]а,гяll)"tо\l за;,кtI\lе paj\I ки.
9.4.2 При определении pa:]rlepa Ilo tlиJи ндрически}l изNlеритсjlыIым поверхIlос гям l r бок

боковые поверхности устанавливают в одной IIJIоскости и tIаходят наибольший размер.
размеры сдвинутых до соприкосновения ryбок с цилиндрическими измерительными

поверхностями указаны в таблицах А.1, А.З Приложения А. Отклонение измеренного значения
от номинапьного не лолжно превыUIать значеttий. указанIIых в таблиtlе А.5 Приложения А.

9.4.3 При определении отклонеtIия о,г параллелыIости tlилиl{лрических измерительных
поверхностей губок разлrер сдвин},тых.,lо collppl K()cHoBet t ия гl,бок и:}\tеряют B.'lв}'x сечения\ Il(')

.:Lrине гl,бок.
Разность между отсчстами равна отклонению от пара"-Iлельности циJиндрических

измерительных поверхностей ryбок для измерений внутренIiих размеров и не должна Ilревышать
значений, указанных в таблице А.5 Приложеttия А.

В случае. ссли соответствие luтaн ген цирк) -1я метрологическим требованиям не

подтверждено. рез},льтаты поверки считаются отриItатеjIьными и пIтангенllирк},"]ь признаю'l'
неlIригодным к применению.
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9.5 Определенпе усилпя перемещения рамкп по штанге
9.5.1 Усиrп е перемещения рамки по штанге шт:lпгепциркулей без гrryбиномера

опредеJIяют с помощью весов. Штанry шпrнгеЕщ.IркуJuI упирают в платформу весов фar.rKa
штангенциркуJIя долкна наход-lтся в верхнем положении, пзмеритеJьные ryбки с Iшоскими
измеритеJIьными поверхностями сомкнлы), на весах устанarвJшкlют Еулевое показаЕие зЕачения
мarссы, перемещают рамку по Iптанге в крайнее положение, соответствующее верхнему предеrry
измерний штангенциркуJIя, при перемещении р:lмки по Iптдге снимzlют показiмие с длсIшея
весов.

Усилие перемещения рllь.tки по Iптiшге IIIтангенциркулей с гrryбиЕомерм осуществJIяют
в вышеописанном поря,ще, но при этом IптalнгенциркуJь упирают в платформу весов
пртивоположной стороной шт lги, а рамку по Iптiшге перемещают из положения,
соответствуощего верхнему пр€делу измерений, до соприкосЕовения измерительньш ryбок с
плоскими измерительIrыми поверхностями.

За значение усиJIЕя пер€мещеншI рaмки по штанге приЕимilют наибольшее значение
показанпй весов.

Примечание -.Щля первола результатов измерений lтзмерительных усилий в Ньlогоны
необходимо умножить поlýленные результаты измерений в к}lJIограммах на значение ускорения
свободного падения.

9.5.2 Усилие перемещения рап{ки по Iпт ге не долrсно превышать значениЙ, }тазанньD(
в табrпrце А.5 Приложения А.

В слуtае, есJIи соответствие IптzlЕгенциркуJIя метрологЕческим требоваlпл-шr.r не
полгверждено, резуJьтirты поверки сtп{тzlются отрицатеJIьными и штангенциркуль признalЮт

непригодrым к применеЕию.

9.6 Опреде.пенпе отклоЕенпя от пдраJIлеJIьностп кромочпых цзмерптельшых поверхвостеЙ
rубок для измерений вЕуц)енших размеров и расстояния мецщ/ Епми

9.б.l Отклонение от пар:IJIлельности крмочнъ,D( измеритеJIьньD( поверхностей ryбок д.тtя

измерний вrтуIренних размерв и рlлсстояние меlrцу ними опредеJIяют гладкпм микрометрм
при затян}том закиме pztb{Kи (кроме штакгенIщркулей моделей 1ll3, 1123). Штд енциркуль

устанarвJшвают на размер 10 лпц по концевой мер дшной l0 шrr. Микрметром измеряют

рассIояние меrс'ду измерштеJIьЕыми поверхпостями губок в двух сеченпл< по д;шне ryбок.
9.6,2 Разность расстолrий равна откJIонению от параJIлельности крмочньD(

измеритеJIьньD( поверхностей ryбок для измерений вкутренних рaц}меров и не должна превышать

значений, 1кtв:urньпt в табJп.rце А.5 Приложеrшя А,
9.6.3 РасстолrПе межд/ кромоIIЕыми измерительными поверхностями ryбок дtя

измерений внУгренних размерв в каждом сечепии не должно превышатъ значений, yK:x}ilHHьD( в

таблпце А.5 Приложетшя А,
В случае, есJш соответствие IптаЕгеЕциркуJIя метрлогическим трбованилrr не

полгверждено, резуJътаты поверки счrтаются отицательными и IIIтllнгенциркуlь признllют

непригодlым к применению.

9.7 Опреде.пеlrие rбсолютЕой погрешпостп при пзмерении глубяны
9.7.1 дбсоrпотНую погрешность измерпий штангенциркулей при измервии гrryбины

опредеJIяют по концевым MepaJ\.l длиной 20 r"пl.

9.7.2 Две концевые меры дJIинОй 20l"п,r установить на Imocкylo стекJUIнн},ю IшастЕIIу иJш

повероIп{ую плиry. Торч штанги прижать к измерительным поверхIlостям концевьD( мер.

Линейку глубиномера переместить до соприкосновения с Iшоскостью Iшастины иJIи IIJшты и

провести отсчет измерений по показанияr,r штангенциркуJIя.
Рассцлтать абсоrпотн}то погрешностъ измерений при измерении гrryбипы Д.п по формуле

А",= l u,u - l",, (1)

где lщц - показание штzлЕгеIпцrркуJUI, мм;
lr, - ПОМИНМЬное зпачение длины концевой меры (20 мм), ш,t.

8



мп-786-2025

9.7.3 Абсо;потн:rя погрешность измерний при измерении г.тryбины не доJDкна
превышать значений, указанньп< в таблшIах А.1 - А.З Приложения А.

В сrr}чае, есJIи соответствие штангенциркуля мсгрологшIеским трбовани.шr.r не
полвер)IцеЕо, резуJътаты поверки сImтаются оц)пцатеJIьными и Iптангенциркуль признают
непригодrым к применению.

9.8 Определеппе абсолютной погрешшости пзмерений
9.8.1 Абсошотн},ю погрешность измерений опредеJuIют по концевым мерам (блокам

концевьп< мер).
Абсолотную погрешность измерений шт:lнгенциркулей определлот одrократно по

ryбкам с плоскшrл.l измеритеJIьными поверхяостями для измерний Hap}D{crbD( размеров Ее менее
чем в шести точкilх, pirвEoмepнo расположенIIьD( в lрlrшазоне измерний.

Концевую меру (блок концевьп< мер) помещают между измеритеJIьными поверхпостями

ryбок штангеmшркуrя, Усилие сдвигilния ryбок долlсrо обеспе.швать Hopмiurьнoe скоJIьжение
измеритеJьньD( поверхяостей ryбок по пзмеритеJьным поверхностям концевьD( мер. .Щлинное

рФр измерrrгетьной поверхности ryбки доJDкно бьггь перпендrкулярно к дпппrому рбру
концевой меры и нalходllться в середине измеритеrьной поверхности.

В одной из проверяемьж точек измерение провести при затлl}том зажrлrле рамки (кроме
штангенциркулей моделей 1ll3, 1123), при этом долюlо сохрдlяться HopMiIJIbHoe скоJIьжение
измерительньD( поверlпостей ryбок по измеритеJшtым поверхностям концевьD( мер.

Дш пrтангенциркулей моделеi| 12||, 1221,1222, l25|,1252 абсошоткую погрешность
измерений опредеJuIют дш кахдой пары ryбок.

9.8.2 Провести отсчет измерений по показшrияrл ItrтангенциркуJIя.

Абсоrпотrr}то погрешность измернrй Д1 рrcсIплтывalют по формуле
А1= 1.uo i - lз1 1, (2)

где lшцi- показание штlшгенциркуля в iой тошсе, мм;
lrгi- номинаJьное значение длины iой коlщевой меры (блока концевьп< мер), мм.

9.8.3 Дбсошотпzц погрешность измерншi не доJDкпа превышать значениЙ, указанньо< в

таблицах А.1 - А.3 Приложения А.
В сrrrrае, если соответствие штllнгенциркуJUI метрологическим требованиям не

подтверждено, резуJIьтаты поверки считаются отицательными и штангенциркуJIъ призн:lют

непригодlым к применению.

10 Оформлевпе результдтов поверки
l0. l Сведения о резуJьтатах поверки средств измерений в цеJu{х подгверждения поверки

доlDкны бьгь перданы в Федеральньп1 информациопньй фонл по обеспечевlло единстм
измерний.

l0.2 При полоr(ительньD( резуJътатах поверки средство измереЕий признается

пригодIым к применению.
выдача свидетеJIьства о поверке и (иJш) внесение заппси о проведешIой поверке в

паспорт средсТва измерениЙ осущестыuетсЯ в соответствиИ с действующП,l 3аКОIlОДаТеЛЬСТВОМ.

Наrесение знака поверки на средство измерений не предусмотено. f[помбирование

средства измерепий не производrтся.
l0.3 Прr, о,.р-lательпьD( резуJIьтатalх поверки средство измерепий призяается

непригодrым к прЕменению.

9



мп_786_2025

Выдача извеlценllя о llel Iри гоjlt lости к I]риi\,сllсlIиI() срелс гва измереrtий с ),казаниеNt
основных причин неtlриl,олtlос,ги осу IItествJIяс,|,ся в соответствии с лействуюlltи]\t
законодательством.

Ведущий инженер по лrетрологии ЛОЕИ
ООО кПРОММАШ ТЕСТ Метрология>
Инженер по метрологии ЛОЕИ
ООО (ПРОММАШ ТЕСТ МетроlIогия>

К..,\. PcBtllt

В.Д. Моисеева
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Таб;rица A.l М огические ха
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Метро.rогические характеристики
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l _) .{ 6

l12l

,l 
l21_150 от 0 до l50 0.02 +0.03 +0,03

1l21-200 от 0 до 200 0.02 +0.03 +0,03

l l21_300 от 0 до 300 0.02 +0.03 +0.0з

llll
l l l1_150 отOдо l50 0.05 +0.05 +0,05

l l l 1-200 от 0 до 200
от 0 ло j00

0.05
0.05

+0.05 l
+0.05 +0.05l l l 1_300

l l22
l l22_150 от 0 Jо l50 0.02 ].0.0з i0.03
l l22_200 от 0 до 200 0.02 +0.03 +0,03

1122-300 от 0 до 300 0.02 +0.0з *0,03

ll12
l l12-150 от 0 до l50 0.05 +0.05 +0.05

l l l2-200 от 0 ло 200 0.05 +0.05 +0.05

l l l2-з00 от 0 ,,lo 300 0.05 +0 0 *0.05

ll2з l l23_150 отOло l50
от 0 ,,lo 200
отOло l50

0.02
().0]

0.05

+0.03
+0.0з
,t0.05

10.03

+0.0]
.r0.05

l l2j-200
l l l3_ 150

l l l j
1 1 l j-200 от 0 до 200 0.05 +0.05 +0.05

l l24
l l24-130 от 0 до l30 0.02 +0.03 +0.03

l 124_180 от0.1о l80 0.02 +0.0з +0.0з
l l24-280 от 0 до 280 0.02 +0.0j +0.03

l ll4 l l l4-70 отO.ю70
отOло l00

0.05 +0.05
t0.05
+0.05

+0.05
+0.05
*0.05

l l l4_100 0.05
l llб l l l6-100 отOло l()() 0.0-)

l l25
l l25_150 от 0 ло l50 0.02 +0.03 *0,03
l l25-200 от 0 до 200 0.02 +0.03

+0.0j
*0,03

l125-з00 от 0 ло 300 0.02 +0,03

l l l5
l l l5-150 отOдо l50 0.05 +0.05 +0.05

l l 15-200 от 0 до 200 0.05 +0.05 +0.05

l l l5-300 от 0 .,ro 300 0.05
от 0 Jo 300 0.02
от () . Kl ]()() 0.02

10.05
,1,0.05

*0.05

l з2l

l з2l _з00

-0.05
l32l -500 от 0 до 500 0.02 +0.06 20

l32l -500А от 0 до 500 0.02 +0.06 20

l 32l -600 от 0 до 600 0.02 *0.06 20

1321-600A от 0 до 600 0.02 a0.0tt 20

ll

+0.05l- l_

l32l -300А
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II должение таблишы А,l
l 1 J .l 5 6 7

201з21_1000 от 0 до 1000 0.02 ,t0.08
l з2l - l000A от 0 до 1000 0.02 +0.1 l 20l j2l

20l32 l _j000 от 0 до 3000 0 0] +0.26

lзl1-300 от 0 ;to j00 0.05 +0.07 l()

lзl l_зOOл от 0 .lo 300 0.05 +0.07 20
20l з l 1_500 от 0 до 500 0.05 +0.08

13 l 1_500A от 0 до 500 0.05 +0.08 20
l з l 1_600 от 0 до 600 0.05 +0.08

lзll_600д 0.05 +0.08 20от 0 ло 600
20lзl1_1000 от 0 до 1000 0.05 *0 l

,)

от 0 до 1000 ]0
20

lзl l

ljl1_1000д
lз l I_j000 от 0 до 3000 0,05

+0.12
*0.j l

l з22_300 от 0 до 300 0.02 +0.05 l0
+0.05 20l322-500 от 0 до 500 0.02

201322_600 от 0 до 600 0.02 *0.05
l322_800 от 0 до 800 0.02 +0.08 20

0.02 +0.08 ]0l з22- l 000 от 0 .ro 1000
l з]2_ 1 5()0 от 0 до l500 0.02

l з22

o,r, 0 до 20001 j22-2()0()

l ] l2-з00
l ] l2-500

0.02
().()5

0.05

t0.1 4
t0.05
*0.08

tуг 0 :to j00
от 0 до 500

+0.08 2013 l2-600 от 0 до 600 0.05
)пlзl2_1000 от 0 до 1000 0.05 +0.10

l з 12_1500 от 0.ro l500 0.05 0 l

lзl2

от 0 ло 200013 l2-2000 +0.20
{().()5l32з_200 от 0 до 200

l з23-j00 о,г 0 до j00

0.05
().()2

0.02 t0.05
201j23-jOOл от 0 до 300 ().()2 +0.07

l323-500 от 0 ло 500 0.02 +0,05 20
+0.06 20l з23_500А от 0 до 500 0.02

l323_600 от 0 :ro 600 0.02 +0.06

0.02 +0.08 20l323_600A от 0 .ro 600
1з2з- l000 от 0 до 1000
l32j_ l 500 or,O.ro l500

0.02
().()]

*0.08
+0.1l
+0.14 ]0

l,l,

l323_2000 от 0 до 2000 ().02

20l з l3-200 от 0 ло 200 0.05 +0,06

1313-300 от 0 до 300 0.05 +0.07 20
20l з l 3-300А от 0 до 300 0.05 +0.07

от 0 до 500 +0.08 20l з l 3-500 0.05
l j l з_500л +0.08

l з l j-600
1з l з-600л

от 0 :о 500
от 0 .ro 600
o,I, 0 ;to 600

201з l3-800 от 0 до 800

0.05
0.05
0.05
0.05

20lзlj_l000 от 0 до 1000 0.05 +0,12
20l з l3_1500 от 0 до l500 0.05 +0.16

lзlз

l з 13-2000 от 0 ло 2000 0.05 +0.20 20

0.02 +0.05l4] l _50() от 0 до 500l-t]l
от 0 до 500 0.02 i0.06l421_500л

|,0.08

.t0.09
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l421_600 от 0 до 600 0.02 +0.06

7

20l42l
l42 l - l000 0.02 +0.08
l4l1-500 от 0 ;to 500 +0.07

20
20

l4l1_500A от 0 до 500
0.05
0.05 +0.08 20

l.+ l 1 -600 от 0 до 600 0.05 +0.08 20
l4l l

l4l l _ l000 от 0 до 1000 0.05 +0,12
l222 1222-з00 0.02 10.03

l221_300
от 0 до 300
от 0 до j00 0.02 +0.05 l()

l221_500 от 0 ,,to 500 0.02 20
l22l -500А о,г 0 до 500 0.02

+0.05
+0.06 20

l221_800 о-г ().кl l]0() +0.07 20

122l

l221-1000 от 0 ло 1000

().02

0.02 +0.08 20
l2l1-з00 от 0 .ro 300 0.05 +0,07 l0
l2l1_500 от 0 до 500 0.05 +0.07 20

l2l1_500A о,г 0 .,ro 500 0.05 +0.08 20
l 2l l -800 о,г 0 .lo 800 +0.09 20

l2l l

lll9
1I28 l l28-150 отOдо I50 0.02 +0.03 +0.03

п должение таблицы A.l

0.05
l2l1-1000 от 0 .ro 1000 0.05 , 0.1]
lll9-15() оr () .,to ] 5() ().05 10.0j
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Таб"тица А.2 - М огI]ческие ха
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l0

]0
.!0 0з

llии на ы\ \lc

стики IUтанген llIl лей с отсчетом по говои IxKa,Ie

+0.0з

+0.0З

+0.0]
,ь0.03

t}

-.5:Fs9a
'.)->=.,*.
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ф1ýаtr,г
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(JO=;aJ

tr Её 5ч
s

1l1I_150 +0.03
l l4l -200 о,г 0 _,ro 200

от 0 до l50 0.0l
0.0l +0.03

l 14l -300 от 0 -ro 300 0.0l +0.0j
+0.0з

l l з 1_200

0 02

от 0 ло l50

от 0 :о 300
от 0 ло 200

0.02
0.02 +0.0j +0.03

l]_+1

lIзl
l13l_з00 +0 03|) Нижний ri ел лиапазона изlu Ilии становлен для изl\|е llии ы\ \lc в

lз

]

]

от 0 ло 1000

20

l lз1_150

]

l_
t,
l

+0.03
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ý

2
2
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с
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с_
Ф
2

ý-

=;,х >х i >.zlZqF..:
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:' .l л|

*E4.)o

0-0d

l ) J 1 5 6 7
l l51-150 от 0 до l50 0.0l +0.0з +0,03
l l51_200 от 0 ;to 200 0.0l ,l0.03 +0.03l I5l
l l5l -j00
l l5з_l50

от 0 .ro 300
отOло l50

0.01

0.0l
l l5з-200 о,г 0 .-to 200 0.0l

l0.03
t0.03
l0.03

+0.0з
+0.0з
+0.0з

l l53_300 от 0 до 300 0.0l +0 0j +0,0з
l l5з-l50W от 0 до l50 0.0l +0.0з +0.03
l l5з_200W от 0 до 200 0.0l +0.03 +0.0з

l l5з

l l5з_jOOW от 0 ло 300 0.0I L0.0з +0,0j
ll54_150 от 0 до l50 *0.03l l54

l l54_ I 50W
l l55_150

oT0,,to l50
о,г 0 .,to l50

0.0l
0.()l
() 0l

,Е0.03

I,0.0з +0 0j

+0.03
+0.0j

l l55_200 от 0 ло 200 0.0l +0.03 +0.03l l55
l l55-300 от 0 до 300 0.0l t0.03 +0.03
l l56_150 от 0;to l50 0.0l +0.02 +0.02
I l56_200 от 0 до 200 0.0l ,l0.02 +0.02I 156

l l56_300 от 0 до 300 0.01
ll57_150
l l57-200
l l57_з00

отOло l50

от 0 ло 300
о,г 0 до 200

0.0l
0.()l
0.0I

l I57

l l57-150R от 0 до l50 0.0l +0 02 +0 02

i-0.02

+0.0з
*0.02

+0.03

1,0.02

*0.02

, ().0j +0.03

I l58- l50 от 0 до l50 0.0l *0.03 +0,03
I l58-200 от 0 до 200 0.0l *0 0з +0,03l l58
l l58-300 от 0 ло 300 0.0l *0.03 +0.03
ll59_150
l l59-200l l59
l l59_300

oTO;to 1_50

от 0 .to 200
о,г 0 до 300

l lб1_150 от 0 до 150

().0l

0.0l

().0l
().()]

i0.0j

+0.0з

t,().03

.0.()З

t0.0j
r ().0j

t0.03
+0.0]

llб1_200 от 0 :to 200 0.0l +0.03 +0.03llбl
l lб1-300 0.0l *0 0j +0.0з
l l62_150

от 0 ло 300
от 0 ло l50 0.0l +0.03 +0.03

l l62-200 от 0 .ro 200 0.0l1 l6]
l l62_з00 от 0 ло 300
l351-200
l j5l -j00

от 0 .ro 200
от 0 ,,to З00

t() 0з

i ().()j
+0.0з

+0.03
r,0.03

t().04
,Е0.06

1з5l
l35 l -300А о,г 0 до З00

(). () l
().0l

().()l

0.0l l0

.z
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Таблица А.3 Метрологические характеристики [tIтаIlгенциркулей с цифровым отсчетным
иство\l

l0
l0

1.1

I

]

+-

-г-
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20
]0
20

20

20

l()

l()

l()
]0
]0
]()

7.l 5

r,0.05
t0.05
t0.()6

l ?. J 6
l з52_з00 от 0 ло з00 0,0l +0.04 20

l352-300A от 0 до 300 0.01 +0.05 20
l352_300B от 0 до 300 0.0l *0,05 20
l352-500 от 0 до 500 0.0l t0.05 20

l з52-500л от 0 .1о 500 0.0l +0.06
lj5]-_5()0I] +0.06

20
20

l з52_500с
(). () l

t|.()l

отOло50
отOдо50 +0 0 lJ

l j52-600 от 0 jю 60() 0.0l r 0.05
20

1352_600А от 0 до 600 0.0l +0 06 20
l з52-600I] от 0 до 600 0.0l +0.06 20
l352_600C от 0 ло 600 +0 08 20
l з52-800 от 0 ;to 800

0.0l
0.0l t0.07 ]0

l 352_ 1 000 0.0l t0.08 20
l352_ 1000л
l з52_ 1000в о,г 0 до 1000

от 0 до 1000
oTO;ro 1000 0.0l

0.0l
=0.08
-0.1 0

]0
20

lз52-1200 от 0 до 1200 0.0l *0.1l 20
от 0 до l500 0.()l +0.1l 20

l з 52_2000 от 0 до 2000 0.0l +0.14 ]0

lз52

l j52_2000л от 0 до 2000 0.0l +0.14 20
l452_.]00 от 0 до ]00 0.0l +0.05 20

от 0 _ro 500
0.0l
0.()1

l452-450
l152_500

l452_500л от () _ro 500 ().()l

l452-500B от 0 до 500 0.01 +0.06 20
l452-600 от 0 до 600 0.0l t0.05 20

l452_600A от 0 до 600 0.0l 20
l152_600l] о,г 0 ,to 600 ().0l

+0.06
i().()6

l452- l 000
l452- l 000л

]0
20

l 452- l 500

o,t, 0 .-ro 1000 r 0.08

() ()l

0.()l
().0lотOдо l000

от 0 до 1500
, 0.()8

+0.1l 20
l452- l500л от 0 до l500 0.0l +0.12

l452

l452-2000 от 0 до 2000 0.0l 0 .l]

l251_200 от 0 до 200 0.0l +0.03
l25l_з00 от 0 до 300 0.0l {0.04l25l

l25l -зOOл
l252-j00
l252_500 от 0 до 500

от 0 до j00
о,г 0 .ro j()0

l252_500A о,г 0 .lо 5()0 () 0i +0 ()6

0.0l

().() l

0.0l
+0.04

r,0.05
,1 0.05

1252_600 от 0 до 600 0.0l +0.05 20
l252-800 от 0 до 800 0.0l *0,07 20

l252

I252- l000 от 0 до 1000 0.0l +0.08 20
l 166 l l66- I 50 от()до l50 ().0l +0.0з +0.0з

l I67_150 отOдо l50 ().0l
l l67 1 l67-200

l l67_з00

t0 0з

,1,0.0з

+0.03

r0.()]
+0.04

+0.03
r 0.03
+0.04

ll83 l l 83- l50

о,г () ло 200

о,г 0 ;to l50
о,г 0 до 300

0.0l

0.0l
0.0l
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Таблица А.4 - Отклоtlение от IIарirллелы|ости плоских измери,гелыtьж поверхностей губок л-lrя

llз\I Il ых с R

Молификаttия
О,гк.T оtrение от IIараллельности плоских
измерительных поверхностей ryбок для

измерений наружных равмеров, мм, не более

l l lз_200
().0l

0]

0.0l
0.02
0.02
().0]

0.04

0.0j
0_-l

0.03

0.05

()

0

Модель

l 2

l l]1_1_50

J

0.0l
l l2l l l 2 1-200

l l2l_з00
l l l1_150

0.02

0.0]
l l l 1_200 0 0,11lll
1 l l l-з00 0.04
ll]2_1.50 0.01

|\22-200 0.02l l22
l l22_300 0.02
lll2_150
l l l2_200l ll2
l l l2_300 0.04

0.0j
0.04

l l2з_l50 0.0l
l l23

1 l2з_200 0.02
l l l3-150 0.03l1lз

0.0,1

ll]_+

l l24_280 0.02
l l l4-70 0.01ll14
l l l.+_ l00 0.0l

l l lб l l l б-l00 0.01

l l25

l ll5-150

l i25-150

l l l5_2001ll5
1l l5-300 0.0,+

l32l -300 0.02
0.02l32l -зOOА
0.03l ]2l _500

l j2l -500л
l j] l -600

l 32l -600л
l321-1000 0.01

l з2l - l000A 0.04

1з]l

l з2 l -з000 0.1 0

1з l l -з00 0.04
l з l 1_300д
1] l 1-500

lзl1_500А
l j l 1_600

().()]

0.05

lзll

lз l 1-600A 0.05

|6

().05

--]

0.02

t
]

l l2{_l.,j0
l l24-180

_,]ёда_
l l25-з00 I

I

Е



п
l 2 J

lз11_1000 0 06
lзl1-1000A 0,06l J l l
lзll-з000 0.1 2

l322-300 0 0]
l322_500 0.03
l322_600
l322-800

l 322_ 1 000
l322_1500 0.06

|з22

l322-2000 0,07
l j 12-j00 0.04

l :] l ]_ l 5()()

lзl2_1000

0.05
0.0_5

0.06
0.08

|] l2_500
l j 12_60013l2

l j l2-2000 0.09
l32j-200 0.02
l32з_з00 0 02

l323_300A 0.02
lj2j-500 0.0з

l з23_500А
l32j_600

l з23_600А 0,0j
lз23_1000 0.04
l з23- l500 0.06

l з2з

l323-2000
l з l з_200

0.07
0.04

lз l]-j00
l з l з_зOOА

0.04
0.0.1

l з l3_500 0.05
l j l 3_500л 0.05
l з l з_600 0,05

l з l 3_600л 0.05
l з l j-800 0.06
lзl3_1000 0.()6

l31з

l42l -500А 0.03
l42l -600 0.03

|42l

l421_1000 0.01

0.05l.+l1_500л
l.+ l l -600

l4l l

1.1l1_1000 0.06
0.05

|222 l]]]_j0() 0.02
l 22l -j00 0.0]

|221.
l 22l _500 0.03
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0.04
0 ()_+

0.0j
0.0j

ljl3-1500
l] l j-2000
l42l -.500

0.08
0.09
0 0j

11

0.0з i

I

l4l1-500 | _ 0.05

]



п
l 2 _)

l22l -500А 0.03
] 22 ] _8()0 0.04l22|
l22l-|000 (). ()-+

l 2l l _з00

l2l l -500

().0-l

0.05
l2l1-500A 0.05
l2l1_800 0,06

12l l

l2l1-1000 0.06
1l 19 l l l9_150 0.03
l l28 1l28-150 0.0l

l1,11-1_i0

l l4l -]00l 14l
l l] l _j00

l lз1-150 0.0l
l l j 1_200 0 021lзl
l l j 1_300 0.02
l l51_150 0.0l

1l5l ().()2

().()]

0.02

l l 5l _200

l l5з-200

l l 5l _j00

ll5з-l50

l l53_300 0.02
l 153- I 50W 0.0l
l l5з-200W 0 02

1l5j

l l5j_]00W

l l54

l l55_200 0.02l l55
l l55-з00 0.02
l l56-150 0.0l
l l56_200l l56 0.02

0.02
0.()l

l l56-300
l l57- I50
l l57_]00 0.02
1 l57-300 0.()2

l l57

l l57- l 50R 0.0l
ll58_150
l l_i8_]()0 0.()]l l58
l l58_300
ll59-150

0.02
0.() l

l 159 l l59_200
l l59_з00

().()]

0.02
l161_150 0.0l
l lбl_200 0.02l lбl
l1бl-300

l l62
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0.0l
0.02
0.02

0.i) l

0.02
0.t) ll l54_150

l l_ý.1-15()W

ll55_150
().()l

().()l

ll6]_l50

0 ()l

0.02
0.0l

l l62-200

l8

0.02

]
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п .]оjlжение табJrIIlы л.-1

1з52

l l62-300

l з52-600в
lз52_600с
1j52-800

0.02

0.()j
0.0з

0.06
0.06
().07

0.07
0.02

0.0j
0.0з
0.0з
0.0j

0.07
0.02

l
l162

0.02l з5l -200
1з51-300 0,02

0.02
l35l

1 351-зOOА
l j52-з00 0.02

l з52-зOOл

l j52-500
l з52-300в

0.02
0.02

l з52-500А 0,03
0.031з52-500в

l352_500C 0,0з
l з52-600 0,03

0.0j1з52_600л

l352- l000 0.04
l352_ 1000A 0.04
1 з_52- l000B 0.04
l з52_ 1200

l j52_2000А

l352_ 1 500
l з52-2000

1452-з00
1452-450 0.03

l452_500 0.03

l452_500A 0.0з

l452_600
1.15 2-600.,\

0.04
l4j2_600B
l452_ 1 000

l452_ 1000A 0 0_+

0.06l452_ 1500
1.152- l500A 0.06

1452

l452-2000
l]51-]00
125l-j00l25 l

l25 l _]00л 0.02
0.021252-з00

l252_500 0.03

l252-500A 0,0j
l252-600 0.0з

1252

l252_800
l 252- l000

1166 1l66-150
ll67-150 0 0 1

1 167_200 0.02
Il67

0.02

0.04
0.().l

19

0.02

2__ )

0.0з

-]
-+

0.01
J

l452-500t]
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п одолжение таблиI{ы д.4

Таб:rица А.5 N,'I jIогические ха il

)

исти K}t

0.2
0..{

0.4
0,8

1

||67 l l67_300 0,02
1 l 8J l l8з-150 0.0l

Наименование характеристики
Отклонение от параллелыlости кромочных изNlерительных поверхностей

ryбок для измерений внутренних размеров, мм, не более:
- всех моделей кроме lll1, l112, lll3, 11l5. ll19
_ моделей lll1,lll2, lll3, 1l 15, lli9

0.0l
0,02

Отклонение от плоскостности и прямолинейности плоских измерительных
поверхностей ryбок на l00 мм jUIины измерительной поверхности, мм,
не более:

- с верхним продс-поNI диапазоIlа излtерениiil ,ro l000 мм включ.
-с верхним пределом :lиаlliвона изьIерений св. 1000 до З000 мм

включ.

0.00з

0.005
Отклонение от прямолинейности торца штаItгиI). mrM, не более 0,00з

+0.01
+0.02

!опускаемое отклонение размера сдвинутых до соприкосновения губок с
цилиндрическими измерительными поверхIIостями для измерений
внутренних размеров от ноN{инапьного значения. ItM:

- всех модеrIеi.i Kporle l2l1. lЗ1l. l jl2. lЗl3. l4l l
- моделей l211.1jl1.1зl2. lзlj. l4ll

Отклонение от парапле-lыlости циjI[lндрических измери,геjlьных поверхttостей
губок для измерений внутренних р.вмеров, Mlt, не более:

- всех моделей кроме l2l l. lЗl1, l3l2. lЗl3, l4l l
- моделей 12l l. lзl l. 13l2. lзlз. l41l

0.01
0,02

Параметр шероховатости Ra. мкм. не более:
- п_lоских из\|еритеJlьных ltllBepxltocTeй гl бок
- циjlиllдричсских 1.1зNtеритс. I bI lых l ltrBcpxl ttlcTcii гl,бок
- кромочных измерительных поверхностей l,убок
- плоских всIlоNrогательных измерительных поверхностей

Усилие перемещения рамки по штаIlгс, Н, lte более:
- с верхним пределом диапазона измерений до 300 мм включ.
- с верхним преде,rIоN{ лиапазона измерений св.300 до 500 мм включ.
- с верхним llределом диапазона измерений св. 500 до 2000 мм включ.
-с верхним IIределоl\л диаllазона и,змерсtlttй св. 2000 до З000 MNr

вклlоч. j5

8

15

25

Расстояние межд)/ кро}Iочными из\,ерите,:lьны\{и поверхностями губок д-,tя

измерений внутренних piBмepoв. установленных на рвмер 10 мм, мм:
- всех моделей кроме l1l l. l l12, 1l lЗ. 11l5, l l19
- моделей llll, ll12. lll3, lll5, lll9

l0 + 0.02
10 + 0.04

l) 
Щля штангеltItиркулей с г.;tубиномеропл

20

J

зttачсttие


