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1 Общие положения
1.1 Настоящм методика поверки распростраIrяется на штангенгrryбиномеры INSIZE

(далее - штангенглубиномеры), преднirзначенные дIJI измерений гrryбины ступеЕчатьD(
поверхностей отверстий, выемок, выступов, пазов, толщины выступов и пмрины KaH:lBoK, и
устанilнIивает методику их первиtIной и пФиодической поверлсr.

1.2 В резу.тrьтате поверки должны бьrгь подтверждены след.ющие метроломческие и
техяические требования, приведенные в таблицах А.l-А.5 Приложения А настоящей методики
поверки.

1.3 Прослеживаемость при поверке штангенглубиномеров обеспечивается в

соответствии с Государственной повероц{ой схемой, утвержденной приказом Федерального
агентства по техническому реryлировilнию и мецологии от 29 декабря 2018 г. ],{Ъ2840, к
государственному первичному эталоIrу единицы длины - мета ГЭТ 2-202l.

1.4 При определении метрологических характеристик поверяемого штtlнгенглубиномера
используется метод прямьrх измерений поверяемым штангенгrryбиномером величины,
воспроизводимой с ломощью рабочих эталонов, соответствующих укzrзанным в Государствеtшой
поверочной схеме.

1.5 Методикой поверки не предусмотрена возможность проведения поверки средств
измерений в сокращенном объеме.

2 Перечень операцпй поверки средств измерений
При проведении поверки средств измерений (далее - поверка) должны выполняться

операции, указанные в таблице 1.

Таблица 1 - оп ации пов ки
обязательность

выполнения операций
поверки при

Номер раздела
(гryнкта) методики

поверки, в
соответствии с

которым выполняется
операция поверки

первичной
поверке

периодической
поверке

Наименование операции

2 J 41

Да 7ДаВнешний осмотр средства измерений

!а ,Ща 8Подготовка к поверке и опробование
средства измерений

!а 8.1
Контроль условий
подготовке к поверке
средства измерений)

поверки (при
и опробовании !а

8,2Ща
Опробование (при подготовке к поверке и
опробовании средства измерений)

9

Определение метологических
характеристик и подтверждение
соответствия средства измерений
метрологическим требованиям

.Ща 9.1.Ща

Определение плоскостности
измерительной поверхности штанги и

рамки штангенглубиномеров

9.2Ща !а
Определение шероховатости
из]!rерительных поверхностей штанги и

рамки штангенглубиномеров
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1 2 J 4

9.3!а !а

Определение абсолютиой погрешности
измерений, цены делеЕия, значения
отсчета по нониусу или дискретности
отсчета и диапазона измерений
штангенглубиномеров

п должение таблицы 1

Последовательность проведения операций поверки обязательна.

3 Требования к условиям проведения поверкп
При проведении поверки должны соблюдаться следующие условия измерений:
- темпераryра окружшощей среды, ОС от +15 до +25;

- относительнм влажность воздуха при температуре + 20 ОС, О/о, не более 80.

5 Метрологические и технические требованиям к средствам поверки
При провелении поверки должны применяться эталоны и вспомогательные средСтва

поверки, приведенные в таблице 2.

Таблица 2 с едства по ки
Перечень

рекомендуемых
средств поверки

Операции поверки,
требующие применение

средств поверки

Метрологические и технические требования
к средствzlм поверки, необходимые дJLя

проведения поверки
з1 2

Измеритель
ВЛФКЯОСТИ И

температуры ИВТМ-
7М-.Щ, рег.Nч 71З94-
18

п. 8.1 Контроль условий
поверки (пр,
подготовке к поверке и
опробовании средства
измереIrий)

Средства измерений температуры
окружающей среды в диапазоне измерений
от 15 до 25 ОС с абсошотной rтогрешностью
не более l ОС;

Средства измерений относительной
влажности воздуха в ди:шазоtrе от 0 до 80 %
с погрешностью не более 3 О%

пластина плоскм
стекляннаJI 2-го
класса ПИ-60, рег. Nч

|97-'70);
Линейка поверочнfuI
лекальная Л.Щ, рег. Nч

3461-1З;

Меры длины
концевые
плоскопараллельные
Туламатlr, набор NлЗ,

рег. No 518З8-12

Пластина плоскilя стекJulнная ПИ 60,
отклонение от плоскостности рабочей
поверхности не должно превышать 0,09 мкм;

Линейка поверочнiц лекальнfuI Л.Щ, ллина
измерительной поверхЕости не менее 200
мм, кJIасса точности 1 по ГОСТ 8026-92;
Рабочий эта,rон единицы дJIины 4-го разряда
по Государственной поверочной схеме дrя
средств измерений длины в диапазоне от
1,10-9 до 100 м и д'Iин волн в диапазоне от
0,2 до 50 мкм. утвержденной приказом
Федера,,rьного агентства по техническому

регулированию и метрологии Ns 2840 от 29

декабря 2018 г - меры д'tины концевые
плоскопараллельные

п. 9,1 Определение
плоскостности
измерительной
поверхности штанги и

рамки
штангенгlryбиномеров

J

4 Требования к специалистам, осуществляющим поверку
К проведению поверки допускzlются лица, изучившие экспJIуатационную док},I\{еЕтацию

Еа поверяемое средство измерений, средства поверки, и атfестовiшIные в качестве поверителя
средств измерений в установленном порядке. Для проведения поверки достаточно одного
поверителя,



32
Прибор шrя
измерний
параметров
шероховатости
серии l78 Serftest SJ-

..11ъ54174_13210,

Средство измерений параI\,rетра

шероховатости Ra от 0,2 до 0,4 мкм

п. 9.2 Опрделение
шероховатости
измерительных
поверхностей штанги и
РzlIt{КИ
штангеIIгл ино}l в

Меры длины
концевые
плоскопараллельные
Туламаш, наборы Nч3

и J,,lb9, рег. N9 51838-
12:'

Рабочие эталоны 4-го разряда и выше
согласно государственной поверочной схеме
длины в диап.rзоне от 1,10-9 до 100 м и длин
волн в диапазоне от 0,2 ло 50 мкм,

утвежденной прикапом Росстандарта от 29

декабря 2018 г. Nе2840 -меры длины
концевые плоскопараллельные;
Плита поверочная, размер, не менее
630 х 400 мм, допуск плоскостности, не
более 30 мкм

п. 9.3 Определение
абсолютной
погрешности
измерений, цены
деления, значения
отсчета по нониусу или
дискретности отсчета и
диzlпlвона измерений
штангенглубиномеров

примечание - .щопускается использовать при проведении поверки друлие )лвержденные и

аттестованные эталоны единиц величин, средства измерений }твержденного типа и поверенные,

до яющие l\l огическиь1 ованияIл м в таблице

мп-448-2024

п одолжение таблицы 2

6 Требоваllия (условия) по обеспечеяию безопасностп проведения поверкп
При выполнении поверки, меры безопасности должны соответствовать цебованиям по

технике безопасности согласно эксплуатационной документации на поверяемое средство

излtерений. средства поверки, правилаv по технике безопасности, которые действуют на месте

проведения поверки.

7 Внешний осмотр средства измерений
7.1 При внешнем осмотре должно быть установлено соответствие штангенглубиномера

следующим требованиям:
- соответствие внешнего вида штангенгrryбиномера описанию и изображению,

приведенному в описании типа;
- соответствие штангенглубиномеров требованиям в части комплектности;
- правильностЬ нанесения маРкировкИ (товарный знаК изготовителя, заводской номер);
- отсутствие механических повреждений и других дефекrов, влияющих на

эксплуатационные качества;
- штрихи шкtlл штанги и нониуса должны бьггь отчетливыми и хорошо видимыми;
- отсутствие следов коррозии на измерительных поверхностях.
7.2 Результат поверки по п. 7 считать положительным, если выполняются требования,

указанные в п. 7. l .

8 Подготовка к поверке и опробование средства измерений
8.1 Контроль условий поверки.
Штангенглубиномеры должны бьпь промьrш техническим спиртом, протёрты ,л,rстой

хлопчатобчлtажной салфеткой.
перед проведением поверки поверяемое средство измерений и средства поверки должны

быть подготовлены к работе в соответствии с эксIUryатационной документацией на них, и

вьцержаны не менее 3 часов, в условиJIх, приведённьD( в п. 3 настоящей методики,

1

l

Плита поверочная и

разметочная G l07,
рег Jф 65246-1б
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8.2 Опробование.
8.2.1 При опробовании проверяют:
- отсутствие перемещения рilмки по штанге под действием собственного веса при

вертикirльном положении штанги;
- плашность перемещсния ра {ки по штанге штангенгrrубиномера;
- возможность зажима раJ\.{ки в любом положении в пределilх диаПаЗОНа ИЗМеРеНИй (ПРИ

на:lичии устройства для зажима рамки);
- отсутствие продольньD( царzшин на шкале шт:lнги при перемещении по ней рамки,

препятствующих отсчету показаний;
- у штангенглубиномеров с цифровьь.r отсчетным устройством работоспособность

устройства и кнопок управлениrl, а тzжже наличие четкоЙ и легко различимоЙ индикации на ЖК-

дисплее;
_ качество иItдикации цифрового отсчетного устойства _ индикацLiJI должна бытъ

четкой, не иметь разрывов и быь равномерно заполненной для штангеЕгJIубиномеров с

цифровым отсчетным устройством.
8.2.2 Результаты поверки по п.8.2 считать положительными, если отсутствует

перемещеllии рамки по штанге под действием собственного веса при вертикальном положении
штанги, перемещение рамки по штанге штангенглубиномера плавное, имеется возможность
зажима рамки в любом положении в пределах диIшrц}она измерений (при н:lлицrи устройства дJIrl

зажима рамки), отсутствуют продольные царiшины, препятствующие отсчету показаний, на

шкztле штанги при перемещении по ней рarмки, у штангенглубиномеров с чифровым отсчетным

устройством работают кнопки управления и индикация на Жк-дисплее четкtц и легко

различимiul, индикация четкаJI, не имеет разрывов и равномерно заполнена.

9 Определешие метрологическпх характерпстик п подтверждеппе соответствия средства
изDrереяий метрологическпм требованпям
9.1 0пределение плоскостЕости измерптоrьной поверхности штангп и рамкп
штангепглубиномеров

Плоскостность измерительноЙ поверхяости штанги и рамки штангенглубиномеров
определяIот при помощи лекальной линейки, острое ребро которой прикJIадывают к
контролируе\rой поверхности параллельно длинному и короткому ребрам, а также по

диагонaцям.
Просвет между ребром лекальной линейки и контроJIируемоЙ поверхяостью оценить

визуально, сравнивм с кобразцом просвет3>).,Щля получения <образца просвета) в рабочеЙ
поверхности плоской стеклянной пластины притереть парl}ллельно друг к друry
плоскопараллельные концевые меры.Il,,Iины (далее - концевые меры), разность номинальньD(

дJrин которых соответствует допустимому значению просвета (две одинаковые концевые меры

бо,lьшей длинЫ притирают пО крtцм, а концеВую меру меньШей дтины - между ними). Тогда при

наJIожении ребра лека.пьной линейки на концевые меры длины в направлении, парilллельном их

короткому ребру, получают соответствующий <образец просвета)) (см. рисунок l).

l лекальная линейка; 2 - плоскопара.плельные коЕцевые меры длины]
3 - плоская cTeKJUlHHaJl пластина; А - значение просвета, мм

рисунок 1 - Образеш лля определения значения просвета

А

t

2

J

)
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.,, l, ,с r f l 

''r.arlltll'
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9.З Определение абсолютной погрешности пзмерений, цены деления, зпачения отсчета по
попиусу пли дискретности отсчетд и диапазоша измерений штангенг.лубиномеров

I]eHy деления, значение отсчета по ноIiиусу и д.lскретность отсчета опредеJIяют

визуаJlьно.
За цену деления принимают разность значений величины, соответствующих двум

сосе]ним oTIleTKaM круговой шкалы.
За значение отсчета по нониусу принимают разность значений величины,

соответствуIощих двум соседним отметкам шкалы Нониуса.
За дискретность отсчета принимают наименьшее значение, на которое иЗМеНЯеТСЯ

покlвание шифрового отсчетного устройства.
Цена деления не должна превышать значений, указанных в таблице А.3 Приложения А.
Значение отсчета по нониусу не должно превышать значений, укzLзанных в таблице А.2

Приложения А.
,Щискретность отсчета не должна превышать значений, укzваЕных в таблице А.1

Приложения А.
Определение диапазона измерений осуществляется одновременно с определением

абсолютной погрешности измерений штангенгrryбиномеров методом проведения измерений во

всём заявляемом диапазоне.
.Щиапазон измерений глубиномеров должен соответствовать значениям, уКаЗаННЫМ В

таблицах А.l-А.3 Приложения А.
Пере,ш определением абсолютной погрешности штангенглубиномер устанавЛИВt!ЮТ На

ноль. Для этого измерительные поверхности рамки и штанги штангенглубинОМеРОВ С ПЛОСКИМИ

и продольньп{и выступами штанги или с продольным высryпом раJr{ки приВодят в контакт с
поверочной плитой. У штангенглубиномеров с поперечным и двумя поперечными выступами
совмещаIот ИЗIttеРИТеЛЬНЫе поверхности штанги и рамки. При этом у штангенг.lryбиномеров с

отсчетоN' по нониусу нулевые отметки основной шкалы и нониуса должны совпадать, у
штангенглубиномеров с цифровьlм отсчетным устройством обнуляют показания цифрового
отсчетного устройства нажатием на кнопку, у штангенгrryбиномеров с круговой шкшrой

поворачивают подвижный ободок до совпадения стрелки с нулевой отметкой, а показания

основной шкалы должны совпадать с нулем.
Абсоrпотную погрешность штангенглубиномеров опредеJUIют по мерам длиЕы

концевым и (или) блокам мер длины концевьD( (далее - меры) не меЕее, чем в IUlти тоIIках,

расположенных в пределах диапазона измерений. В соответствии с поверяемым диапазоном
измерений штангенглубиномеров, составJIяют два блока концевьIх мер одинакового размера и

размецают на поверочной плите так, ,{rобы длинные ребра мер бьши параллельны друг друry,
Измерительную поверхность РаIttКИ ШТаНГеЕглубиномера (кроме модификаций 1140,

1148, 1341) устанавливают на меры таким образом, чтобы длинные ребра мер и измерительнаJI

поверхность рамки были взаимно перпендикулярны. Измерительную поверхность штarнги

Требование к плоскостности относят только к поверхностям шириной более 4 мм.
Результаты испытаний считzlют положительными, если плоскостность измерительноЙ

поверхности штанги и рамки штангенглубиномеров не превышает значений, приведённьrх в

таблицах А. l -А.3 Приложения А.

9.2 Определение шероховатостп измерительных поверхпостей штаIlги и рамкп
штангенглубиномеров

Шероховатость измерительньп поверхностей штанги и рамки штангенгrryбиномеров
определяют с помощью прибора для измерений параметров шероховатости. Параметры
шероховатости измерительных поверхностей штанги и рамки штангенгrryбиномеров измеряют
на базовой &rине 0,8 мм по ГОСТ 2789-73.

Шероховатость измерительных поверхностей штанги и рllмки штангенгrryбиномерОв не

должна превышать значений, указанньtх в таблице А.5 Приложения А.

6



мп-448-2024

штангенглубиномера (модификации l140, 1148, 1341) устанавливt!ют на меры таким обр:вом,
чтобы длинЕьiе ребра мер и измерительнм поверхность штанги бьши взаимно перпеЕдикуJuIрны.

Определение абсолютной погрешности у штангенглубинрмеров с плоским, продольным,
ПОПеРеЧНЫМ И ДВУМЯ ПОПеРеЧНЫМИ ВЫСТУПitI\,{И ШТаНГИ, ПРОВОДЯТ ПРИ ДВУХ ПОЛОЖеНИЯХ МеР: У
краев измерительной поверхности р{lмки и на ближайшем расстоянии относитеJьно Itrтанги,
контролируя, чтобы рабочм поверхность мер бьша перекрыта измерительной поверхностью

рtlмки по ее длине, Отсчет показаний производят при закреплеЕной и не закрепленной рамке
(кроме модификации 1244). ,Щля штангенглубиномеров с поперечным и двумJI попереIшыми
высryпаIdи (кроме модификации 1540) за показание штангенгrryбиномера принимtlют сумму
покiвания, снятого с отчетного устройства, и толпшны поперечного выступа (таблица А.4
приложепия А).

Определение абсолютной погрешности у штангенглубинрмеров с продольным и
ПОПеРеЧНЫМ ВЫСТУПОМ РаltrКИ ПРОВОДЯТ ПРИ ДВУХ ПОЛОЖеНИЯХ МеР: У КРаеВ ИЗМеРИТеЛЬНОЙ

поверхности штанги и на ближайшем расстоянии относительно штанги, контролируя, чтобы

рабочм поверхность мер бьша перекрьпа измерительноЙ поверхностью штанги по ее длине.
Отсчет показаний производят при закрепленной и не закрепленной рамке. flля
штангенглубиноInrеров с поперечным выступом за показание штангенгrryбиномера принимают
сумму покrвания, снятого с отчетного устройства, и толщины поперечного высryпа (таблица А.4
приложения А).

При определении абсолютной погрешяости у штангенглубиномеров модификации 1 148

ее опредеJulют не менее, чем в пяти точках, расположенных в предел{rх диапазона измерений, с
одним из cMeHHbD( нiжонечников на выбор в соответствии с описанными вьrше правилаrrlи. .Щля

каждого из оставшихся сменных наконечников абсолютную погрешность определяют в точке,
соответствующей верхней границе диапазона.

Рассчитываrот абсолютную погрешность измерений штангенгrryбиномеров Д, мм, по

форму"T е (l):
Д= l,.; - Jз,1, (l)

где lшгi - показания штангенглубиномера в i-той точке, мм;
aэтi - действительное значение длины i-той меры, мм.
Абсолютнм погрешность измерений штангенглубиномеров не должна превышать

значений, ук.ванных в таблицах A.l-A.3 Приложения А.

10 Оформление результатов поверки
10.1 Сведения о результате и объёме поверки средств измерений в целях подтверждениJI

поверки должны быть передмы в Федера.llьпый информационньй фонл по обеспечению
единства измерений.

10.2 При положительньIх результатах поверки средство измерений признается

пригодным к применению,
Выдача свидетельства о поверке и (или) внесение записи о проведенной поверке в

паспорт средства измерений осуществJIяется в соответствии с действующим зzжонодательством

в области обеспечения единства измерений.
нанесение знака поверки на средство измерений не предусмотрено. Пломбирование

средства измерений не производится.
10.3 При отрицательных результатах поверки, средство измерений признается

непригодным к применению.
выдача извещения о непригодности к применению средства измерений с указанием

основных причин непригодности осуществляется в соответствии с действующим
законодательством в области обеспечения единства измерений.

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

К.А. Ревин

О.В. Санаева

7
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Приложение А
(обязатеrьное)

Метрологические и техпические характеристики

Таблица A.l - Метрологические и техпичесIсле харIктеристики штангенгrryбиномеров с цифровьшr.r
отсчетным иством
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1 2 J 4 5 6

25 отOдо25 0,01 +0,02 0,005
50 отOдо50 0,01 +0,02 0,005
100 от 0 до 100 0,01 +0,02 0,005
150 от 0 до 150 0,01 +0,03 0,005

25WL отOдо25 0,01 +0,02 0,005
5OWL отOдо50 0,01 +0,02 0,005
100WL от 0 до 100 0,0l +0,02 0,005

1140

15OWL от 0 до 150 0,0l +0,03 0,005
+0,03 0,005 0,005150А от 0 до 150 0,0l

0,01 +0,03 0,005 0,005200А
+0,03 0,005 0,005зOOА от 0 до 300 0,01

0,01 +0,05 0,005 0,005500А от 0 до 500
0,01 +0,05 0,005 0,0055001А от 0 до 500

0,0050,01 +0,07 0,005от 0 до 1000
0,0050,01 +0,07 0,00510001А от 0 до 1000
0,0050,0l +0,07 0,00510002А от 0 до t000

0,005 0,005от 0 до 1000 0,01 +0,0710003А
0,0060,01 +0,1l 0,0061500А от 0 до 1500

0,005 0,0050,01 +0,03от 0 до 150
0,005+0,03 0,005от 0 до 200 0,0120OAWL

0,005 0,0050,01 +0,03зOOАWL от 0 до 300
0,005+0,05 0,005от 0 до 500 0,01500AWL
0,005+0,05 0,0050,01500lAWL от 0 до 500
0,005+0,07 0,005от 0 до 1000 0,011000AWL

0,005 0,0050,01 +0 07от 0 до 1000
0,005 0,0050,01 +0,07от 0 до 1000l0002AWL

0,005+0,07 0,0050,0110003AWL от 0 до 1000
0,006+0,1l 0,0060,0l1500AWL от 0 до 1500

1l41

0,0050,0050,01 +0,03от 0 до 150l50A
0,005+0,0з 0,0050,01200А от 0 до 200
0,005+0,04 0,0050,01300А от 0 до 300

1|42

8

7

от 0 до 200

1000А

150AWL

1000lAWL
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должение таблицы А.1
1 2 3 4 5 6 7

500А от 0 до 500 0,01 +0,05 0,005 0,005
5001А от 0 до 500 0,01 +0,05 0,005 0,005
1000А от 0 до 1000 0,01 +0,07 0,005 0,005
10001А от 0 до 1000 0,0l +0,07 0,005 0,005

0,00510002А от 0 до 1000 0,0l +0,07 0,005
150AWL от 0 до 150 0,0l +0,03 0,005 0,005

0,0l +0,03 0,005 0,005от 0 до 200
0,005300AWL от 0 до 300 0,0l +0,04 0,005

0,01 +0,05 0,005 0,005от 0 до 500
+0,05 0,005 0,0055001AWL от 0 до 500 0,0l

0,0051000AWL от 0 до 1000 0,01 +0,07 0,005
+0,07 0,005 0,00510001AWL от 0 до 1000 0,0l

0,005

1|42

10002AWL от 0 до 1000 0,0l +0,07 0,005
0,01 +0,03 0,005200А от 0 до 200
0,01 +0,03 0,005

1l43 200AWL от 0 до 200
0,005 0,005от 0 до 150 0,01 +0,03150А

0,0050,01 +0,03 0,005200А от 0 до 200
+0,03 0,005 0,005от 0 до 300 0 0 1300А

0,0050,01 +0,05 0,005500А от 0 до 500
0,005+0,05 0,005от 0 до 500 0,01

0,005 0,0050,01 +0,071000А от 0 до 1000
0,005 0,0050,01 *0,0710001А от 0 до 1000

0,0050,01 +0,07 0,005от 0 до 100010002А
0,005+0,03 0,005от 0 до l50 0,0l150AWL

0,005 0,0050,01 +0,03от 0 до 200200AWL
0,0050,0l +0,03 0,005от 0 до 300300AWL
0,005i0,05 0,0050,01500AWL от 0 до 500
0,0050,0050,01 +0 05от 0 до 5005001AWL
0,0050,01 +0,07 0,0051000AWL от 0 до 1000
0,005+0,07 0,0050,01от 0 до 1000l0001AWL
0,0050,0050,01 +0,0710002AWL от 0 до 1000

|144

0,005+0,030,01отOдо2525л
0,005+0,030,01отOдо251145 25AWL
0,0050,0050,0l +0 03l50
0,0050,005+0,030,01от 0 до 200200
0,005+0,03 0,0050,01от 0 до 300300
0,0050,0050,01 +0,05от 0 до 500500
0,005+0,06 0,0050,01от 0 до 700700
0,0050,0050,01 +0,03от 0 до 150150WL
0,0050,005+0,030,01от 0 до 200200WL
0,0050,005+0,030,0lот 0 до 300зOOWL
0,0050,005+0,050,01от 0 до 500500WL
0,0050,005+0,060,01от 0 до 700

114,7

700WL
фоs"+0,02 0,0050,01от 0 до 100100S
0,0051)+0,02 0,0050,011148

100

9

20OAWL

500AWL

5001А

от 0 до l50

от 0 до 100
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п ение таблицы А.1

нони

2 з 4 5 6 7

0,01 +0,0з 0,005 0,005от 0 до 120
+0,03 0,005 0,005 '200 от 0 до 200 0,01

0,005l)300 от 0 до 300 0,01 +0,04 0 005
0,01 +0,02 0,005100SWL от 0 до l00

+0,02 0,005 0,005100WL от 0 до l00 0 0l
0,005l)0,0l +0,0з 0,005120WT- от 0 до 120

0,01 +0,0з 0,005 0,005200WL от 0 до 200
+0,04 0,005 0,005от 0 до 300 0,01

1148

300WL
0,005 0,0050,01 +0,03150 от 0 до 150

0,0050,01 +0,03 0,005200 от 0 до 200
0,005 0,005от 0 до 300 0,01 +0,03300

0,0050,01 +0,02 0,005150 от 0 до l50
+0,02 0,005 0,005от 0 до 200 0,01200

0,005 0,0050,01 +0 03250 от 0 до 250
0,0050,01 +0,03 0 005300 от 0 до з00
0,005+0,04 0.005от 0 до 400 0,0l400

0,0050,01500 от 0 до 500
0,0050,01 +0,05 0,005от 0 до 600600
0,005+0,04 0,0050,0l1540 300 от 0 до з00

0,005 0 0050,01 +0,03150 от 0 до l50
0,0050,01 +0,0з 0,005от 0 до 200
0,005+0,0з 0,0050,01

1541

300 от 0 до 300
0,005 0,0050,01 +0 0зот 0 до 150150

0 0050,01 +0,03 0,005от 0 до 200200
0,005+0,03 0,0050,01от 0 до 300

1542
300

0,0050.0050,01 +0 03от 0 до 150150
0,005 0,0050,01 +0,03от 0 до 200200

0,005+0,03 0 0050 01от 0 до 300
1543

300
l) fIлоскостность измерrтгельной поверхности нормируется для сменного наконечника с

м
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1240 от 0 до 150 0,05 +0,05 0,005 0,005

10

табrшца Д.2 - Метрологические и техЕические характеристики штангенглубиномеров с отсчетом по
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е таблицы А,2

таблица Д.3 - Метрологrrческие и технические характеристики штtlЕгенгJryбиномеров с отсчетом по

вой шкале
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l 2 з 4 5 6 7

l340
l50 от 0 до 150 0,02 +0,03 0,005 0,005

200 от 0 до 200 0,02 +0,03 0,005 0,005

74 5 6l 2 J
0,05 +0,05 0,005 0 оп5200 от 0 до 200

+0,08 0,005 0,005300 от 0 до 300 0,05
0,005от 0 до 500 0,05 +0,09 0,005500

0,02 +0,0з 0,005 0,005l501 от 0 до 150
0,005 0,0052001 от 0 до 200 0,02 +0,03

0,0050,02 +0,04 0,0053001 от 0 до 300
+0,05 0,005 0,005

|240

5001 от 0 до 500 0,02
0,005 0,0050,02 +0,041243 2001 от 0 до 200

0,0050,1 +0,101244 30 отOдо30
0,005+0,05 0,005150 от 0 до 150 0,05

0,005 0,0050,05 +0,05200 от 0 до 200
0,0050,05 +0,08 0,005300 от 0 до 300
0,005+0,10 0,005от 0 до б00 0,05600

0,005 0,0050,05 +0,151000 от 0 до 1000
0,005+0,03 0,005от 0 до l50 0 02l501

0,005 0,0050,02 +0,032001 от 0 до 200
0,005 0,0050,02 +0,04от 0 до 300

0,005+0,05 0,005от 0 до 600 0,026001
0,0050,0050,02 +0 071001 от 0 до 1000

1247

0,005 0,0050,05 +0,05от 0 дЬ l50
0,005+0,05 0,0050,05200 от 0 до 200
0,0050,0050,05 +0,08от 0 до 300300

0,005 0,005+0,0зот 0 до t50 0,02l50l
0,005*0,0з 0,0050,022001 от 0 до 200
0,0050,0050,02 +0 04от 0 до 300

|248

300l
0,005+0.05 0,0050,05l50 от 0 до 150
0,0050,0050,05 +0,05от 0 до 200200
0,0050,0050,05 +0,08от 0 до 300300
0,0050,005+0,030,02l501 от 0 до l50
0,005+0,03 0,0050,02200l от 0 до 200
0,0050,0050,02 +0 04от 0 до 300

1249
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5 6
,7

1 2 з 4
0,005 0,0051340 от 0 до 300 0,02 +0,04

0,02 +0,02 0,005от 0 до 100
+0,0з 0,005l50 от 0 до 150 0,02

от 0 до 200 0,02 +0,03 0,005
l34l

200
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п должеЕие таблицы А.3

Таблица А.4 - Толщлна поперечного выступа rrrтангенгlryбиномеров с поперетшым иJrи двумя
поп ИJIИ ШТZlЕГИ

Толщина
поперечного

выступа ра},rки, мм
Модификация исполнение

То.lщr.rпа
попереIшого выступа

штilнги, мм

52 з1

2l50A
200А 2

300А 2

3500А
5001А _,

1000А
l 0001А 4

4
150AWL 2

2200AWL
2300AWL

500AWL з
з
41000AWL
410001AWL

10002AWL

||42

2001 l|24з
l0150

200 10

10300
101501
102001
10з00l

|248

)ý150А
2 5200А
2,5300А
з500А

41000А
410001А
410002А

2,5150AWL
2,5200AWL

|144

12

300
l00

Толщина .щойного
поперечного

выступа штilнги,
мм

4

4

10002А

5001AWL

4

з5001А
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п табrплцы А.4

Таблица А.5 - Технические истики

52 31 ,){
300AWL

3500AWL
з500lAWL
41000AWL
4l0001AWL
4

1144

l0002AWL
Jl540 300

l00S 1l)

100 1|)

120 1l)

200 1l)

300 1l)
l00SWL l l)

100WL l l)

120WL l l)

200$/L l l)

l 148

1l)
l) Толщина поперечного выступа нормируется дIя сменного наконечника с поперечным

высryпом

Наименование харilктеристики Значение
Параметр шероховатости Ra измерительной поверхности штtlнги, Mrorl, не более:

- для штангенглфиномеров с цифрвьь{ отсчетным устройством
- для Iптiшгенглубиномерв с отсчетом по круговой шка.llе
- дш штiмгенглубиномерв с отсчетом по ноЕиусу

0,02 мм
0 05 мм и 0,1 мм

n)
0,2

0,2
0,4

Параметр шероховатости Ra измерительной поверхности рап.rки, мкм, не более:
- для штапгенгrryбиномеров с цифрвьш отсчетным устройством;
- для шт Iгенглубиномеров с отсчfiом по круговой шкшrе
- для ппalнгенглубиномеров с отсчетом по нониусу

0,02 мм
0,05 мм п 0,1 мм

0,2
0,2

0,2
0,4

13
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