
СОГЛАСОВАНО
лоЕи
ТЕсТ)

В.А. Лапшинов

а€ 202зr.

<ГСИ. Штангенциркули Мiсгоп. Методика поверки.>

I|лtrI.-626l06-202з

г. Москв4
2023 t.



мп-626106-202з

1 Общпе полоrкенпя
Настоящая методика примешlется для поверки штангеIщиркулей Micron (далее -

штангеIrциркули), производства SHANGHAI UNI-STAR TOOLS COMPANY, Китай (далее -
штангенциркули) и ycTarraBrпrBaeT мffод{ку rх перви,пrой и периодrческой поверки.

Штангешшркули изготilвливаются семи модификаций:
- ШI-{J -,щустороЕние с г.lryбиномерм со значением отсчёта по нониусу 0,02, 0,05, 0,1

мм, вкJIюч.lя след},ющие типоразмеры: ШЦ-I-100 0,02, ШЦ-I-125 0,02, ШЦ-I-150 0,02, ШЦ-I-160
0,02, rrпI-I-200 0,02, шц-I-250 0,02, шц-I-300 0,02, rrпI-I-100 0,05, шц-I-125 0,05, пщ-I-150
0,05, IrrII_I-160 0,05, шц_I-200 0,05, IrrII_I_250 0,05, шц-I-300 0,05, шц-I-100 0,1, шц-I-125 0,1,

ШЦ-I-150 0,1, ШЦ-I-1б0 0,1, ШЦ-I-200 0,1, ШЦ-I-250 0,1, ШЦ-I-300 0,1;

- шц-II - двусторонние со значением отсчёта по нониусу 0,02, 0,05, 0,1 мм включм
следующие типоразмеры: шц-II_160 0,02, шц_II-200 0,02, шц-п-250 0,02, rrпI-II-300 0,02, шц-
п_400 0,02, шц-п-500 0,02, шц-п-600 0,02, rrпI_II-630 0,02, шц-II-800 0,02, шц-п-l000 0,02,

шц-II-1250 0,02, шц_п_1500 0,02, шц-II-1600 0,02, шц-п-2000 0,02, шц_[-160 0,05, шц_п-
200 0,05, шц_п_250 0,05, rIпI_II_300 0,05, шц_п_400 0,05, шц_п_500 0,05, rrпI_п_600 0,05, rrпI_

II-630 0,05, шц_п-s00 0,05, шц-II-1000 0,05, шц_п_1250 0,05, шц-II-1500 0,05, rпrI-II-1600

0,05, цщ-II-2000 0,05, шц-II-160 0,1, шц-II-200 0,1, шц-II_250 0,1, шц-II-300 0,1, шц-п-400
o,t, шц-п-sоо o,1, шц-п-б00 0,1, rrпI-II_630 0,1, шц-п_800 0,1, шц-п-1000 0,1, шц-II-1250 0,1,

ШЦ-П-1500 0,1, ШЦ-II-1б00 0,1, ШЦlI-2000 0,1;

- шц-ш - односторонние со значеЕием отсчёта по нониусу 0,05, 0,1 мм вкJIючаJI

след}.ющие типоразмеры: шц-Iп_400 0,05, шц_пI-500 0,05, шц-Iп-600 0,05, шц-шI_630 0,05,

шц_пt_воо 0,05, шц_iп_1000 0,05, шц_пI_1250 0,05, шц_пI_1500 0,05, шц_ш_lб00 0,05, шц_

пI-2000 0,05, , [щ-III_2500 0,05, шц-[I-3000 0,05, шц-шI-4000 0,05, шц-пI-400 0,1, rrпI-ш_500

0,1,шц-пI-6000,1'Шц-ПI-6300,1,ШЦ-ПI-8000,1,шц.ш-10000,1,шц.ш-12500'l,шц-ш-
riбо o,r, шц_пI_1600 0,1, шц_III_2000 0,1, шц_пI_2500 0,1, шц_пI_з000 0,1, шцlII_4000 0,1;

.шЦк-I_двУсторонниесгrryбиномеромсотсчётомпокрУговойшка.тIе0,01'0,02мм
вюIючая следующе типоразмеры: шК_I_125 0,0l, шIщ-I-150 0,0l, шLK-I_160 0,0l, шцкJ-
200 0,01, шцk -I-250 0,01, шцk-I_300 0,01, шцк_I-125 0,02, шцк_I-150 0,02, шцк-I-160 0,02,

ШЦК-I-200 0,02, ШЦК-I-250 0,02, ЦЩК-I-300 0,02;

- шццl - двусторонние с г.гryбиномером с цифровьь,r отсчетным {:ч1-"]uо, с шагом

дискретностИ 0,01 мМ вкJIючilЯ след},ющие типоразмеры: шцц-I-,99-9ц, ц!IrI-I_125 
0,01,

йцц-r-lsо 0,0i, шцц-I-160 0,0l, шцц-I_200 0,0l, шщI-I-250 0,01, шцц_I-з00 0,0l;

- шцц-П - двусторонние с цифровьп,r отсчетЕым устойством с шlгом -дискретности

0,0l мм вкrпочая 
"п"дуощо. -nop*""p"" ШЩI-П-160 0,0l, ШLU{-II-200 0,01, ШЦrl-П-250 0,01,

йцц_п_зоо о,о1, шцц_II_400 0,оi, шцц_п_sо0 0,01, tIп[I_п_600 0,0l, шrIII_II_6з0 0,01, шцц_

II_800 0,01, шцц_п_1000 o,or, шriц_п_r250 0,0l, шцц_п_1500 0,01, шцц_п_1600 0,01, шцц_

II-2000 0,01;
- ШЩЩ-ПI - олносторонние с чифровьпr,r отсчетЕым устройством с_ шilгом дискрgтности

0,0l мм вкJIючая 
"о"оуо."Ёr"пор*r"р"r, 

ttщцJI]]100 0,01, пщц_I[_500 0,01, rIrrIц_Iп_б00

o,or, шщц-пr-озо o,oi, шЙ-rйоо o,oi, шцц-пr_10_00 0,0l, шLц{-пI-1250 0,0l,шцц-ш-l500

0,01,1rпIц_Iп-1600 0,01, йц-rrr-zооо б,оr, пщц-ш-250о 0,0l, шцц-ш_з000 0,0l, шцц-Iп-

3500 0,01, шцц-пI-4000 0,01.

В рзуьтате поверки доJDIсIы бьгь подгверждены след/юuц{е мgгрологические и

,"*о*""*a ,р"бомниJI, приведешше в табrшцах 1 - 6,
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Таблица 1 - Метрологические и технические характеристики штанr€нциркулей с отсчетом по
но

Пределы
допускаемой
абсоrпотной
погрешности

измерении, мм

Значение
отсчета по
нониусу,

мм

Модификация
шт rгенциркуля

fиапазон
измерении ,

мм

+0 03 +0 030 02
*0,050 05 +0 05

+0 10,1
+0,0з0 02
+0,050 05 +0,05
+0 1

от 0 до l25
0,1

+0 030 02 +0 03
+0 050 05 t0 05

+0 1

от 0 до 150
0 l

*0 0з0,02
+0 05+0 050 05
+0 10 l

от 0 до 160

+0 0з0 02 +0 0з
+0 05+0 05

*0 1

от 0 до 200
0 l

+0,040,02
+0 05+0,050,05
+0 1*0,10,1

от 0 до 250

+0,040 02
+0 05

+0 l*0 10 1

от 0 до З00

шц-I

*0 030 02
+0 050 05
+0 10 1

от 0 до 160

0,02
+0,050 05
+0,10 1

0 02
+0 050 05
+0 10 l

от 0 до 250

+0,040 02
+0 050 05
+0 10 1

от 0 до 300

+0,08
nn,

+0 05
+0,100,05

+0,10
0,1

от 0 до 400

шц_II

3

Пределы
допускаемой
абсо.lпотяой

погрешности при
измерении

глубины, равной 20
мм, мм

+0,1
от 0 до 100

+0,03

+0,1

+0,1

+0.03

+0.1

0,05
+0,1

+0,04

+0,04
+0,050.05

+0,03

от 0 до 200

+0,04

+0,04

i0,2
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ние таблицы 1

Пределы
допускаемой
абсошотной
погрешности

измерении, мм

Модификация
штангенциркуJUl

.Щиапазон
измерений*,

мм

Значение
отсчета по
нониусу,

мм

Пределы
допускаемой
абсоrпотной

погрешности при
измерении

глубины, равной
20 мм мм

+0 05
0 02

+0,10
+0 l0
+0 20

0,05

+0 l0
+0 20

от 0 до 500

0,1

+0 05
+0 10

0,02

+0 10
*0 0

0,05

+0 10
+0 200,1

+0 08
+0 14

0,02

+0 10
+0 0

0,05

*0 l0
+0 200,1

от 0 до 630

+0 08
+0 l40,02

+0 10
+0 0

0,05

+0 10
+0 200 1

от 0 до 800

+0 08
+00,02

+0
+0 00,05

+0 10
*0 2010

от 0 до 1000

+0 10
*0 0
+0 15

+0 з00,05

+0 20
*0 30

от 0 до 1250

+0 10
+0 200,02

+0 15

+0 300,05

+0 20
+0 400,1

от 0 до 1500

шц-II

4

от 0 до 600

16

10

0,02

0,1



ие таблицы l

Значение
отсqета по
нониусу,

мм

Прлелы
допускаемой
абсопотной

по!решности при
измерении

гrryбины, равной
20 мм мм

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешности

измерении, мм

Модификация
IIIтангенциркуля

.Щишазон
измерений*,

мм

+0 14
+0,280,02

+0 20
+0 400,05

+n 
'п

+0 4010

от 0 до 1600

+0 14
+0 8

0,02

+0 0
+0 400,05

+0 20
*0 400,1

шц-II

от 0 до 2000

+0 05
+0 10

0,05

+0 10
+0 0

0,1
от 0 до 400

+0 10
+0 200,05

+0 10
+00,1

от 0 до 500

+0 10
+0 00,05

+0 10
+0 00,1

от 0 до 600

+0 10
+0 00,05

+0 10
*0 2010

от 0 до 630

+0 10
*0 00,05

+0 10
+0 200,1

от 0 до 800

+0 10
+0 00,05

+0 10
+0 200 1

от 0 до 1000

+0 15

+0 00,05

+0 0
*0 з00,1

от 0 до 1250

5
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шц-III
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Таблица 2 - Метрологические и технические характеристики штt {генциркулеЙ с отсчетом ПО

й шка:rе.

Модификация
штангенциркуJUI

.Щиапазон
измерний*,

мм

Значение
отсчета по
ноЕиусу,

мм

Пределы
допускаемой
абсоrпотной

погрешности при
измерении

гтryбипы, равпой
20 мм, мм

Пределы
допускаемой
абсоrпотной
погрешности

измерении, мм

+0,15
0,05

+0,зз
+0,20

от 0 до 1500

+0,37
+0,37

0,05
+0,20
+0,35
*0,25

от 0 до 1600
0,1

+0,40
+0,20

0,05

+0,38
от 0 до 2000

10
+0,25
+0,24
+0,43
+0,30
+0,45

от 0 до 2500

0,1

+0,з 1

+0,450,05

+0,з5
+0,450 1

от 0 до 3000

+0,40
+0,470,05

+0,45
+о ý)0,1

шц-III

от 0 до 4000

Модификация
штангенциркуJUI

,Щиапазон
измерепии ,

мм

Зяачение
отсчета

по
круговой

шкaлле,

мм

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешности

при
измерении
гrryбшrы,

равной 20 мм,
мм

Пределы допускаемой
абсоrпотной погрешности

измерении, мм

шцк-I

от 0 до l25 0,0l

+0 03 +0,03

0,02

от 0 до 150
0,01
0,02

от 0 до 160
0,01
0,02

6
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0,1

0,05



окончание таблицы 2

Таблица 3 - Метрологические и технические харtмтеристики штапгенциркулей с цифровым
отсчетным иством

Мод.rфш<ация
штангенциркуJUr

,Щиапазон
измерений*,

мм

3начение
отсчета

по
круговой
шкале,

мм

Пределы
допускаемой
абсоrпотной
погреIцности

при
измерении
г.тryбины,

равной 20
мм, мм

пределы допускаемой
абсо.lпотной погрешности

измерении, мм

шцк_I

от 0 до 200
0,0l +0,03
0,02

от 0 до 250
0,01

+0 04
0,02
0,01

0,02
' }fuжнй предел диашазона измерений уст:lповлен дIя измереди;й размеров

/ý l l.r(

Модификация
шт {генциркуJIя

,Щиапазон
измерении ,

мм

Шаг
дискрет{ости

Iифрового
отсчётного

устройств4 мм

Предеrы
допускаемой
абсоrпотной

погрешности при
измерении гrrубины,

равной 20 мм, мм

Прелелы
допускаемой
абсоrпотной
погрешности

измерении, мм

шццl

от 0 до 100

0,01 +0,03

+0,0з
от 0 до 125

от 0 до 150

от 0 до 160
от 0 до 200
от 0 до 250 +0 04
от 0 до 300

шцц_II

от 0 до 160 0,01 +0,03

от 0 до 200 0,01
+0,04от 0 до 250 0,01

от 0 до 300 0,01

0,01
+0,04
+0,08

от 0 до 500 0,01
+0,05
+0,1

от 0 до 600 0,01
+0,05
+0 1

от 0 до 630 0,01
+0,07
+0,14

от 0 до 800 0,01
+0,07
+0 14

,7
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от 0 до 300

от 0 до 400
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окончание таблпцы 3

Пределы
допускаемой
абсоJпотной

погрешности при
измерении гJryбиIrы,

авной 20 мм M!t

Пределы
допускаемой
абсоrпотной
погрешности

измерении, мм

.I[иапазон
измерений*,

мм

Шаг
дискретност
и цифрового
отсчётного
устройства,

мм
+0,07
+0 |40,0lот 0 до 1000

*0 10
+0,200,01от 0 до 1250

отOдо 1500 0,0l

*0 l4
0,01от 0 до 1600

+0 14
+0,28

шцц-II

от 0 до 2000 0,01

:l0 04
+0 080,01от 0 до 400

+0 05
+0,10от 0 до 500

+0,05
+0 100,0lот 0 до б00

t0 07
0,01

*0 14

+0 0,7

+0 140,01от 0 до 1000

+0 10
+0,200,01от 0 до 1250

*0 l0
+0 200,0lот 0 до 1500

+0,14
*0 28от 0 до 1600

0,0lот 0 до 2000

+0 22
0,01от 0 до 2500

+0 6
+0 з40,01от 0 до 3000

+0 30
0,01от 0 до 3500

+0 4
+0 450,01от 0 до 4000

шцц-III

- 
Нижний становлен дJUIел диапазона изм вни

8

Модификация
штангенциркуJlя

+0,10
+0,20

*0,28

0,01

+0,14от 0 до 630

+0,07
0,01от 0 до 800

0,0l

+0,14
+0,28

+0,з0

+0,40



Таблица 4 - М огические и технические стики овия

мп-626106-202з

атации
наименование ки

.Щопускаемое отклонение от плоскостности и прямолипейности измерительньrх
поверхностей ryбок штангенщлркулей, а также торца штанги шгангенциркулей
модификаций ШЦ-I, ШЦЦ-I, ШЩК-I, мм

0,02
0,03

.Щотryскаемое откJIонение от параллельности плосклD( измерительньD( поверхпостей

ryбок, мм, не более, для штаrгенциркулей:
- при значении отсчета по нониусу, цене деления крутовой шкалы и шiге
дискретности не более 0,05 мм
- со значеяием отсчёта по нониусу 0,1 мм

+0 0J
.Щопускаемое откJIонение размера с.щинугых до соприкосновения ryбок с

цилинд)ическими измеритеJъными поверхностями для измерения внугреIlню(

размерв штангенциркулей модификацlй ШЦ-II, ШЦ-IП и ШЩL(JI, ШЦЦlII мм

0,03

,Щопускаемое откJIонение от парirллельности измерительньD( поверхяостей ryбок с

цилиндрическими измерительными поверхностями дlя измерений вЕугренних

размерв штrшгеЕциркулей модификаций шц-ц ШЦ-Ш и шrIrI-п, ШЦЦ-III, мм,

не более

0 02
.Щопускаемое откJIонение от параJIлельности измерительньD( поверхностей ryбок с

кромош{ыми измеритеJъными поверхностями для измерений вн}тренпих размерв
штангеIrциркулей модификащtй ШЦJ, ШЦЦ-I, ШIДt-I, мм

-0,0з
+0,07

Расстояние между измеритеJIьными поверхпостями ryбок с кромочными

измерительными поверхностями для измерений втгуценних размеров
IIIт.Iнгенциркулей модификац.lй rIпI_L шцц-I, шtкl, ycTaHoBJIeHHbD( на размер
10 мм, мм

Степень запшты по ГОСТ 14254,96 штангенциркулей*:
-шцц-I
-шцц-п
_шцц-шI

от +15 до
+25

не более 80

Условия эксIшуатации:
Температура окружающего воздухц ОС

Относительная влil]кность воздцц 7о,

*-Запцта имеется только у штtшгенциркулей модификачии ШЩJ с соответствующей

кои}la ки

9

Значение

0,02

10

IP67 / IP65
/ IP54
IP65
IP65
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Табrица 5 - Размер сдвинугьD( до соприкосновения губок с цилинд)ическими поверхностями,
габа ые м и масса штангенц леи

Таблица б - ина вылета к штан и

Масс4 кг, не
более

,Щиапазон
измерений,

мм

Размер сдвrнутых до соприкосновения
ryбок с цилrшдрlr.lескими

поверхностями, мм

Габаритные размеры,
мм, пе более

41 2
0,14от 0 до 100 70х25х 190
0,з5от 0 до 125
0,3590х25"260от 0 до 150

90х25х280 0,45от 0 до lб0
0,48от 0 до 200 110х25х350
0,50l35x25 х400от 0 до 250 10
0,55от 0 до 300 10
1,10275 х3Oх600от 0 до 400 |0 l20
1,10от 0 до 500 l0/20
1,70275х3Oх800от 0 до 600 l0 / 20
1,70275х3Oх780от 0 до 630 10/20
2,|0355х33х110010/20от 0 до 800
3,30355 х33 х l3 50от 0 до 1000 l0/20
4,20485х33х 1520от 0 до 1250
4,80485х43"175010 lz0от 0 до l500
5,10485 х43 х 1880от 0 до 1600 10 / 20
6,50от 0 до 2000 20

22,00450х70хз250от 0 до 2500 20 lз0
з6,00500х80х3450от 0 до 3000 20 lз0
38,00550х8Oх3850от 0 до 3500 20 l30
39,50600х80х4450от 0 до 4000 40

ь
вылет ryбок с

циJIиндрическими
измерительЕыми

поверхностями для
измерения внугренних

размеров, мм

|z

вьшет ryбок с
кромочными

измерительными
поверхпостями
д;rя измерений

наружных
panмepoB, мм

lr
вьшет ryбок с
кромочными

измерительными
поверхностями дIя

измерний
вЕугренних

размеров, мм

l
вьшег ryбок с

Iшоскими
измерптельными

поверхностями д.Iя
измерений ЕаружЕьD(

размерв, мм

не teнeeне менеене менее

.Щиапазон
измерений,

мм

не более
лей мо икаций ш шI Iштанге

60 12от 0 до 100 з0
60 15от 0 до l25

15от 0 до 150 з0 60

10

3

90х25х260

10

10

140х25х450

275 х3Oх680

10 l20

485х55х2450

не менее

з0



мл-626l06-202з

окончание таблицы 6

При определении мgrроломческ}D( хФактеристик в p:tмKtlx прводtlrой поверки

обеспечимgгся передача едсшц веJIиIIин поверяемому средству измереш{й в соответствии с

,Щиапазон
измерений,

мм

l
вьшет губок с

плоскими
измерительными

поверхностями для
измерений ЕаружЕьIх

рaц}мерв, мм

lr
вылет ryбок с
кромочtыми

измерительными
поверхностями дя

измерений
внугрепню(

размерв, мм

lz
вылет ryбок с
кромочными

измеритеJъными
поверхпостями
для измерений

наррIсIых
р:}змеров, мм

не менее Ее более не менее не менее не менее

Для пrгангенциркулей модификаIщй ШЦl, ШЦЦ-I, ШЦК-I
от 0 до 160 30 60 15

от 0 до 200 40 100 l8
от 0 до 250 40 100 18

от 0 до 300 40 100 18

Для пrгшгенциркулей модификаций ШЦ-II, ШЦЦ-П
от 0 до 160 30 60 15 6

от 0 до 200 40 100 20 8

от 0 до 250 40 100 30 8

от 0 до 300 40 l00 30 9

от 0 до 400 бз 250 40
от 0 до 500 80 250 50

от 0 до 600 80 250 50 15

от 0 до 630 80 250 50 15

от 0 до 800 80 з00
от 0 до 1000 80 300 50 15

от 0 до 1250 l00 з00 60 15

от 0 до 1500 l00 300 60 15

от 0 до 1600 l00 з00 60 l5
от 0 до 2000 l00 з00 60 15

.Щля пrгангенцирку лей модификаций ШЩ-Ш, ШЦЦ-III
от 0 до 400 бз 250 9

от 0 до 500 80 250 12

от 0 до б00 80 250 15

от 0 до 630 80 250 i5
от 0 до 800 80 300

от 0 до 1000 80 з00 l5
от 0 до 1250 l00 300 15

от 0 до 1500 100 з00 15

от 0 до 1600 l00 300 15

от 0 до 2000 l00 15

от 0 до 2500 100 15

от 0 до 3000 l50 400 15

от 0 до 3500 150 400 15

от 0 до 4000 l50 400 l5

1l

lз
вылет ryбок с

цилинд)ическими
измерительными

поверхностями для
измерения внутренних

размеров, мм

9

|2

50 15

15

300
350
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Государ,,гвеrшой поверо.пой схемой дя средств измерний дшны в ,щчлпазоне от 1 
, l0-9 до 1 00 мм

и длин воJIн в диап!rзопе от 0,2 до 50 мкм, уrвержденной приказом Федералъного .гентства по
техническому регуJшровдшю и метрологии от 29 декабря 2018 г. М 2840 от следующего
государственного первичного эталона: ГЭТ2-2021 - fПЭ единицы дJшны - метра.

В методике поверки реаJIизовilн следуюIщrй метод передаIш единиц: метод прямьD(

измерений.

Методикой поверки не предусмотена возмо)lсlость проведеЕия поверки средств

измерений в сокршценном объеме.

2 Перечень операцшй поверкш средств пзмеренпй
при проведении поверки средств измерений (далее - поверка) долlсrы выподняться

операции, }казанные в таблице 7.

Таблица 7 оп ации по Klt
обязательность

вьшолнения операций
кипо

Номер разлела
(пункта) методики

поверки, в
соответствии с

которым выполняется
опе пов

периодической
поверке

перви.лrой
поверке

Наименование операции

7ДаДаизмвнешний осм
8,1Да!аКонтроль

подготовке
чсловий
к поверке

поверки (при
и опробовании

едства изм ении
8.2вание

Определение
технических
полгверждение
измерений

метролоrических и
характеристик и

соответствия средсткr
мgгрологпческим

ованиям
9.1Нет!аение длиЕы вьlлета к
9.2ДаДаОпрделение откJIонения от

плоскостности и прямолинейности
измеритеJIьньж поверхностей ryбок, а

также торца штitнги штангенциркулей
моди икаций -Lш _I, _I

9.3!а!аОпределение откJIонения от

параллельности плоских измерительньD(

по хностеи
ЩаДаОпрделепие размера сдвинугьD( до

соприкосновения ryбок и откJIонения от

парilJlлельности образующrrх
измеритеJIьньIх поверхностей ryбок с

циJIиндрическими измеритеJIьными

поверхностями для внутренних
измерений штангенrшркулей
модификщий ШЦ-П, ШЦ-Ш и ШrIrI-П,

_Iп

|2

9

9,4



Окончание таблицы 7

3 Требованпя к усповпям проведешпя поверкп
при проведении поверки должны соблюдаться след},ющие условия измерении:

- темперацра окр}Dкающей среды,'С от +15 до +25;

- относительная влti]кность, не более,7о 80,

4 Требования к спецпдJIистам, осуществляющим поверку
К проведению поверки допускilются лицц изrIивIIIие экспJryатационЕ}то документацию

напоВеряемоесредстВоизмерений,среДстВапоВерки,иаттестованныевкачестВепоВеритеJIя
средств измерений в установленном порядке. ,Щля проведения поверки достатоIшо одного

поверитеJUl.

5 Метрологпческие и технические требованпям к средствам поверки

ПрипроведенииповеркиДолжпыпримеЕJrтьсяэТ:lлоныивспомогательныесредстВа
поверки, приведенные в таблице 8.

Таблица 8 - тва по ки

Наименование операции

обязательность
вьшолнения операций

поверки при

Номер раздела
(пункта) методики

поверки, в
соответствии с

которым выполняется
операция поверки

первrгшrой
поверке

периодической
поверке

Определение отклонения от
параJIлельности измерительньD(
поверхпостей ryбок с кромочными
измерительными поверхностями цlя
внугренних измерений штангенциркулей
модификаций ШЦ-I, ШЦЦ-I, ШЦКl и
определение расстояния между ними

Да 9.5

изме и леи
Ща Да

Опрделение абсолютной погрешности
измерений штангенциркулей при
измерении гrryбины, ой 20 мм

Да Да 9.7

Перчепь
peKoMeI!д/eMbD(

ки

Метрологические и технические тре

к средстваJlt поверки, необходимые дrя
ведения по

бованияОперации поверки,
требlтощие применение

по кис
Измеритель
Rлажности Й

температуры ИВТМ-
7М-Щ фегJФ 71394-
l8)

Срлства измереяий температуры

окружающей среды в ди:шазоЕе измерний
от 15 до 25 ОС с абсоrпотной погрешностью

не более l ОС;

Срдства измерний относительной
влФкяости возд}ха в диапазоIlе от 0 до 80 %

спо остью не боrcе 2yо

13
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Да

Определение абсолютной погрешности 9.6

Последовательность проведения операций поверки обязательна.

При поrryчении отицательного результата любой из операций по таблице 5 поверку

прекращiлют, средство измерений призЕzlют непригодlым к применению и переходяг к

оформлению результатов поверки в соответствии с п. l 1 настоящей методики,

п. 8.1 Контроль условий
поверки (при

подготовке к поверке и
опробовании средства
измерений);
п. 8.2 Опробование



Перечень

рекомендуемых
тв пов

Операции поверки,
требlтощие применение

с ств пове ки

Метрологические и техлические трбования
к средствirм поверки. необходимые дrrя

ведения п ки
Линейка
измерительнaul
метauIJIйческая 500
мм, (Рег. J,lb 20048-
05)

Средство измерний дтины в соответствии с
Государственной поверо.пrой схемой для
средств измерений дrшны в ди:шазоне от
l ,l0-9 до l00 м и длин волн в длапазоне от 0,2

до 50 мкм, 1твержденной приказом
Федера.пьного агентства по техническому

реryлиров{lнию и метрологии от <29>

декабря 2018 г. Jф 2840 - rшнейка
измерительнtц по ГОСТ 427,75, прекл
измерений от 0 до 500 мм, отклонение общей
длины и расстояние между тпобьшr.l штихом
и начzlлом или концом шкrrлы не более *0,1

мм

п. 9.1 Определение
длины вьшета ryбок

Средство измерпий для поверки
прямолинейности поверхностей методом
световой щели (на просвет) - Липейка
лекальнаJl типа KTl по ГОСТ 8026-92;

Меры длины
концевые
плоскопараJшеJьные
Туламшп, (Рег. Ns
5l838_12)

Рабочие этшrоны 4-го разряда в соответствии
с Государственной поверо,лrой схемой для
средств измерений дпины в ди:шазоне от
l , 10-9 до 1 00 м и длин волн в диапазоне от 0,2

до 50 мкм. угверх<Денной приказом
Федерального aгентства по техническому

реryлированию и мецологии от <29>

декабря 2018 г. Ns 2840 - меры длины
коЕцевые плоскопараллельные, кJIасс

тоiшости 2 по ГОСТ 9038-90;
пластина плоск{ц
стекJIянн:u 2-го
класса ПИ-60 (Рег. Nо

19,7-,70

Пластина плоская стекллtнаJl IIи
откJIонение от плоскостности рабочей
поверхности не должно превышать 0,09 мкм.

60,

п. 9.2 Определение
откJIонения от
плоскостности |1

прямолинейности
измерительньж
поверхностей ryбок, а

т:lкже торца штzlнги
штангенциркулей
модфикаций ШЦJ,
rIпIц_L шцкJ

Меры лпины
концевые
плоскопараллеJIьные
Туламатп, (Рег, N9

51838-12)

точIlости 2 по ГОСТ 9038-90;
Ролик производства
ЮУИЗ <Калибр> тип
III лиаметрм 5,493

по ГоСТ 24'15-88,
предеJIьное
отклонеIrие диамета
не более 0,5 шоt

Ролик тип III диаметром 5,

2415-88, предельное откJIоЕение ди.l {етра

пе более 0,5 мкм;

493 по ГоСТ

п. 9.3 Определение
откJIоIIения от
парirллельности
плоских измерительньD(
поверхностей губок

l4

мп-626/06-202з

Линейка поверочнм
лекальная Л,Щ (Рег. Nо

з4б1-7з)

Рабочие эталоны 4-го разряда в соответствии
с Государственной поверо,шой схемой для
средств измерений длины в диапar:}оне от

1] 10-9 до l00 м и дтин волн в диапазопе от 0,2

до 50 мкм, 1твержденной приказом

Федерального агентства по техяическому

реryлировalнию и метрологии от к29>

декабря 2018 г. Jф 2840 - меры длины
концевые плоскопарaшлельные, кпасс
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Перечень
рекомендуемьrх

по

Операции поверки,
требующие применение

тв по

Метрологические и технические требования
к средствilм поверки. необходимые для

по
Микрометр МКЦ-25,
(Рег. Nч 50593-12)

Средство измерений, предназначенное дJIя
измерений наружньD( размеров изделий -

микрометр типа МКЩ, предел измерения 0-
25 мм, класс точности l по ГоСТ б507-90

п. 9.4 Определение

рaвмера сдвинугых до
соприкосновения ryбок
и отклонения от
параллельпости
образlтощих
измерительньD(
поверхностей ryбок с
циJIиндрическими
измерительными
поверхностями щя
вну!ренних измерений
пrтшrгенциркулей
модrфикаций ШЦ-П,
ШЦ-Ш и Шr{rl-Il,

-пI
Микрометр МЮ5,
(Рег. JФ 50593-12)

Средство измерений, предназначенное для
измерений наружньгх размеров изделий -

микромет типа МК, прлел измерения 0-25
класс точности 2 по ГоСТ 6507-90мм.

Меры лпиЕы
концевые
плоскопарzшлеJIьные
Туламаш, (Рег. N9

51838_12)

точности 2 по ГОСТ 9038-90;

Рабочие эталоны 4-го разряла в соответствии
с Государственной поверошrой схемой дlя
средств измерений дJшIlы в д{aшазоне от
1 

,10-9 до l00 м и длин волн в диапазоне от 0,2

до 50 мкм, угвержденIrой прик:rзом

Федерального агентства по техническому

реryлироваЕию и мЕтрологии от к29>>

декабря 2018 г. N9 2840 - меры длиЕы
концевые плоскопар{UIлеJIьЕые, кпzlсс

п. 9.5 Определение
откJIонения от
параллельности
измерительных
поверхностей губок с
кромоtшыми

измерительными
поверхностями для
внугренних измерений
rп,гангенциркулей
модификаций ШЦ-L
ШЦЦ-I, ШЦК-I и

ни\fи
определение

расстояния м
Меры дIиItы
концевые
плоскопараJUIеJIьЕые
Туламаш, Рег. М
5l838_12)

рабочие эталоны 4-го разряла в соответствиlr
с Государствепной поверочной схемой дrя
средств измерний дшIlы в диапазоне от

l] 10-9 до 100 м и длин волн в диапазоне от 0,2

до 50 мкм, рвержденной приказом

Федера.llьного агентства по техническому

регулироваlнию и метрологии от <29>

декабря 2018 г. Jф 2840 - меры длипы
концевые плоскопарtlJlлеJIьные, кJIасс

точности 2 по ГОСТ 9038-90;
Компаратор для
поверки рулеток и
метроштоков ИО 229

беспечевия точности и

компенсации отклонений,
большими размераJ\{и
штангенциркулей при
измерений

Оборуловшrие для о
связzlнньD( с
и массой

проведеЕии

п. 9,6 Определение
абсоrпотной
погрешности
измерений
штангенциркулей

l5
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Перечень
рекомеIrдуемьD(

ств по

Метрологические и техяические требования
к средстваlttl поверки. необходимые для

ведения по ки

Операчии поверки,
требlтощие применение

пос ки
Набор
принад;rеrrсrостей к
плоскопарчuшельпым
концевым Mepirм

дJIины по ГОСТ
41l9-76

Принадлежности для закрепления концевьD(

мер длины при сборке блоков

Меры длиIrы
концевые
плоскопараллельные
Туламаrп, (Рег. Ns
518з8-12)

Рабо.ше эта;rоны 4-го разряла в соответствии
с Государствепной поверочной схемой для
средств измерений дшЕы в диiшазоне от
1,10-9 до 100 м и длин воrпr в диапазоне от 0,2

до 50 мкм, угвержденной приказом
Федерального агентства по техIlическому

реryлировzшию и метрологии от к29>

декабря 2018 г. N9 2840 - меры длины
коЕцевые IшоскопараIJIлельные, кJIасс

точности 2 по ГОСТ 9038-90;
fIластина плоскaц
стекJIяннм 2-го
K;racca ПИ-60 (Рег. },,lЪ

197_70)

Пластина плоскм стекJIяннlц Пи
откJIонение от плоскостности рабочей
поверхности не должно превышать 0,09 мкм.

60,

п. 9.'7 Определение
абсолютной
погрешности
измерений
штангенциркулей при
измерении глубины,

равной 20 мм

u
dpyzueеркuДопусПр

cpedc
.t,

нll еblеповLlь уmверысdаmпо.,l ьзовсumсяека прuеallечlLl'l
muпааmвullчuHd u Be-luе()ma,l blllbLell э цBallеспоаmm

mаб.lвнbL},1lяllбованкес lL|lо?uч1еLl епlвоенн bLeпове

б Требования ýсловпя) по обеспечепию безопlсности проведения поверкп

llривыполrенииповерки,мерыбезопасностидолжяысоответсТвоВатьтребовани-шrлпо
технике безопасности согласно экспJryатационной док}ментации на поверяемое средство

измерений,среДстВаповерки'правилаN{потехникебезопасности,которыедействУютнаместе
проведениJI поверки.

7 Внешпий осмотр средства пзмеренпй
llри внешнем осмотре доп*"о быть установлено соответствие средства измерении

след},ющим требованиям :

- соответствие внешнего вида средства измерений опис{шию и изображеншю,

приведенному в описаЕии типа]
- Еаличие маркировкИ и комплектностИ в соответствии с требованил\,rи

эксплуатационной документшtии;
- на измерительных поверхностл( штангеЕциркулей не должно бьпь царапин, забоин,

коррозии и другrтх дефекгов, влиJIющих Еа экспJryатационные качества;

- нЕtличие зажимного устРойства дrЯ з{Dкима ра[,tки, шк,tл на шт{шге и piмKe, покрьпия;

- соответствие значение отсчёта по нониусУ иJIи шага дискретности цифрового

отсчётного усцойства приведённьш в эксплуатациояной док}rtrеятации,

16
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8 Подготовка к поверке и опробоваппе средства rrзмеренпй
8.1 Контроль условий поверки (при по.щотовке к поверке и опробовании средства

измерений).
Штшrгенциркули должны бьггь прмыгы техяическим сrшргом, протёрты члстой

хлопчатобрлажной салфеткой.
Перед проведепием поверки поверяемое средство измерний и средства поверки должны

быть подготоВлены к работе в соответствии с эксплуатiulионной докlъ.rентацией на них, и

вьцерж:tны не менее 3 часов при постоянной темпераryре, в условиях, привелённьп< в п.3
пастоящей методики.

8.2 Опробование
При опрбовании проверить:
- плавность перемещениJI palMoк по штанге;
- отсуIствие перемещения pa roк по штаrге под действием собственной массы;
- возможность зажима подвижньD( раl{ок в любом положении в пределах диапазоЕа

измереЕий;
- качествО индикациИ чифровогО отсчетного устройства - ин.щlкация долхоlа бьrгь

четкой, не иметь разрывов и бьrrь равномерно заполненяой;
- отс}тствие на ЖК экрzlне ItrтalнгеЕциркуля дефекгов, пр€пягств},юIщrх иJIи

искФкающих отсчеты показаний.

9 Определеrrие метрологических и техпическшх характеристпк п подтвер,кдепие

соответствия средства измерепrrй метрологпческим требоваtlпям
9.1 Опредшение длины вылета губок' 

Длиrry BbrTleTa губок опредеJшть при помощи rпrнейки измерительной металлической.

д""u u"r"ru ryбок должна соответствовать значениям, приведённьп\.r в таблице 6.

в случае, если соответствие прибора метологическим цебованиям не подтверждеЕо,

то результаты поверки считalются отрицательIlыми и прибор призн:lют непригодItым к

применению.

9.2 Опредезlенпе отr&rоненпя от плоскостностп и прямолппейносгп из_м_ерштеJIьtlых

поверхностей губок, а Tarorce торца штапги штапгенцпркулей модпфпкацшй ШЩ_I, ШLЩ-I,

шцк_I
9.2.1 отк.llопение от плоскостности и прямоJшнейности измеритеJIьньD( ryбок, а тмже

торца шт:lнги штангенциркулей модификаций шц_I, шцц-L ШЩК-I олнократно определить

лека.lьноЙ линейкой, острЬе ребро которй приложпть к контрлируемой поверхности

параллельно длинному ребру.
g.2.2 Просвет между ребрм лека,пьной линейки и контрлируемой поверхностью

оценитЬ визу:lльно, сравнивzu- С <образчом просвета),,Щля поlryчения <образша просвета) в

рабочей поверхности плоской стеклянной пластины притереть параллельно друг к друry

плоскопарaUUIельЕые концевые меры длины (далее - концевые меры), разность номинЕlльньD(

длин которых соответствует допустимому значению просвета (две одинаковые концевые меры

большей длшrы притирirют по крzrям, а концевую меру меньшей длины - между Еими), Тогда при

"-о*"''пребралека.пь"ойлинейкинаконцеВыемерыдJlиItывн{шраВJIении,параJшельномихкорткому р"бру, ,rоплчоr'"ЬЪr""r"r"уо*й кобразеч просветаD (см. рисрок l). При этом

arurerne просвета не должно превышать 0,02 мм,

17



I

l - лекальная линейка; 2 - плоскопараллельные концевые меры длины;
3 - гtлоская стекJUIннzlя пластина; А - значение просвета, мм.

А

1 - ryбка; 2 - концевая мера лтп{ны; 3 - ролик
РисУнок2_ПрименениероликадJIяопреДеленшIоткJIоненияотпар.шлельностиплоскID(

измерительIlьD( поверхностей ryбок

За отклонение от парalJIлельности плоских измеритеJIьньж поверхностей ryбок

принимzlют наибольrrryто разностъ измеренньD( расстоянпй при каждом положении подвияоrой

ryбки, которм не должЕа превышать знiчений, укilзаЕных в таблице 4,

.Щ;и штангенIцлркулей, выпускаемьD( из ремонта и Еtlходяпlгхся в эксплуатации,

доIryскается заменять определеЕие откJIонения от параJIлельностl 
-oуa:a*':::у 

погрешности

;;;;;;чй-у- по п. 9Э настоящей методики при двух положениJD( коIrцевоЙ меры дlIины,

указапных на рисlпке 2.

В слуrае, ecJm соответсТвие прибора метрологичесКим требованиЯ,Л Не ПОДIВеРЖДеЕО,

то результаты поверки считllются отрицатеJIьными и прибор признают непригодным к

применению.

9.4 Опрелеленrrе размера сдвиrr),тых до соприкосцовенпя

параллельпости образующпх пзмерительных поверхяостей

губок и отклопения от

губок с цплппдрпческпмп

,rrrlll,,l'll,eapr|rla..rlraarra ,
l

llEart

l8
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Рисунок l - Образеч л.тrя определениJI значения просвета 1 - rмнейка лекальная; 2 - мера

дJIиЕы концевм плоскопараJшельн:Ul;
Требовшrие к плоскостности относят только к поверхностям шириной более 4 мм.

отклонения от плоскоспtости и пряr,rолинейности измеритеJIьЕьD( поверхностей ryбок и

торца штамги не должны превышать значений, приведёнпьul в таблице 4.

в случае, если соответствие прибора метрологическим цебованияu не подверждеЕо,

то результаты поверки счит:lются отрицательЕыми и прибор признalют непригодным к

применению.

9.3 Опреде.пенпе отклопеl!пя от параJUIеJ!ьпости плоскшх пзмерЕтеJIьЕых поверхяосгей

губок
отклонение от ПараллельностИ плоских измерИтельньD( поверхностей губок определ-шот

при помощи концевьD( мер д,IиItы и роJIика (см. рисунок 2) при трх положеIlиJтх подвижпой

ryбки, близких к пределаL,t измерений и середине д,ItшазоЕа измерения штапгеяциркуJUr,
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пзмерптельными поверхЕостями для вIIутрепвпх пзмеренпй штапгеrrцпркулей
модпфпкацпй ШЦ-II, ШЦ-Ш п ШI{r{-II, ШЦЦ-ПI

Размер сдвинlтьD( до соцрикосновения ryбок и откJIонение от парaulлельности
образlтощих измеритеJIьньD( поверхпостей ryбок для BHyIpeHIlID( измерений штангенциркулеЙ
модификаций rrПI-П, ШЦ-Ш и lrПIЦ-II, ШЦЦ-ПI опредеJIяют микрометром при з.Dкатом

стопорном винте рамки. При определении размера по циJIиндрическим измерительным
поверхностям ryбок боковые поверхпости устанавливalют в одной плоскости и находят
нмбольший размер.

отклонение измеренного значения Ее должно превышать значений, указанньп< в табrшце

4.
в слrrае, есJIи соответствие прибора метрологическим требованиям не полгверждено,

то результаты поверки сtштilются отицательными и прибор признarют пепригодным к

примеЕению.

9.5 Определенпе отклонепllя от параJIлеJIьностп нзмерительньш поверхносгей губок с

кромочными измерительЕыми поверхностями для вЕутрепппх пзмерений

штаtlгенцпркулей модификациfi шЦ-I, шцц_I, шцк-I н опредqпеЕпе расстояпrrя межд/

пими
отклонение от парiшлельIlости измеритеJIьньD( поверхвостей ryбок для вЕугреЕЕих

измерний и расстояние между ними опредеJIяют гладким микрометром при затян}том зiDкиме

p**n. Шr*.alrциркулЬ устанllвливаюТ на размеР l0 мм по концевоЙ мере длиноЙ l0 мм,

Mn*po""rpo* измеряют расстояЕие меr(ду измеритеJьIlыми поверхностями ryбок в ,щух

сечениях по длине ryбок.
Разность расстояний р:вна откJIоIIению от парaUшельности измеритеJIьньп поверхностеи

и не должна пР€вышать значений, указанньп< в таблице 4,

Расстояние между измеритеJьными поверхItостями ryбок для вЕутренЕш измерений не

должно превышать значений, указаЕЕьD( в таблицы 4,

в слуlае, если соответствие прибора мецологиtrеским требованиям ве полгверждеIrо,

то резуJIьтаты поверки считzлются отрицательными и прибор призпllют непригодным к

применению.

9.б Определенпе абсолютной погрешностп измерепий штангенцирrсулей

Абсоrпотвlтопогр€шяостьизмеренийrrггапгенциркУлейопределитьпоконцеВыммерап,{.
Дrя компенсации откJIоЕениЙ, связшrньп< с большимИ РаЗМеРаI\,tи и массой

штzlнгенциркулеЙ при прведеЕии поверки, испоJIьзуется компаратор,

дбъолютнlто погрешность измерений шt{lнгенциркулей определить однократно не

менее чем в шести точках, равномерно располо}кенньD( в длапазоне измер€Еий, Дш

йч"..й"р*уп"; ^{од,,6п*йй 
шц_r, шц_п, шцк_I, rIrr[I_I, шщI_п, абсолютrrую

погрешность опредеJIягь для каждой пары ryбок,
Кончевую меру (блок коншевьтх мер) поместить между измерптельными поверхностями

.,уОо" -r*.a"о"р*уй По.р"Iп"ость прюверяют по ryбкам для измереIrия rrap},жHbD( размеров.

iЙп" .д""*Ь- ryбок должно ob"","*"-u нормllльное скоJIьжение ,т:_ry:,*::т
,rо""р**rой; ryбок по измеритеJIьЕым поверхностям ryбки, ,Щлиняо" рфч измеритеJIьнои

поверхЕости ryбки должно бiпь перпенд,rкулярно к дIинному ребру концевой меры длиЕы и

нажод.lться в середине оr""р","по"ой no""p*Ho"Tn, Провести отсчёт измерний по показшrиям

штангеЕциркуJrя .

В одной из прверяемьD( точек измерение провести при затянугом зzDкимном винте, при

этом должнО сохраЕяться Eopмajlbяoe скольжеЕие n,","p",e*H"o, поверхностей ryбок по

измерительным поверхItостям концевьD( мер,

Расс.ллтать абсолютную погрешность измерний шгаrrгепчиркулей Д7 по формуле (1):

l.цi - lrr;
^
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где lшцi - пок&3ониJI по штангенциркуJrю в i-ой точке, мм;
lэтl - действительное значение i-ой концевой меры (блока мер) длины, мм

Абсоrпотн}rо погрешность измерений штангеЕциркулей мод,rфикаций ШЦ-I, ПЩК-L
ШLЩ-I опрелеляют пО блоку концевых мер длипы с боковиками. Измерительные поверхrrости

ryбок штангенциркуля помецают внугри блока концевьD( мер дшЕы с боковиками. Усилие
сдвигzlниrl ryбок должно обеспечивать нормаJIьное скольжеЕие измерительньD( поверхностей

ryбок по поверхностям боковиков при опущенном стопорном винте рill.{ки. .Щлинное рбро
измерительное поверхности ryбки должно быгь перпендикулярпо к длишrому ребру боковика и
наход,Iться в середине измерите;rьной поверхностй. Значение абсоrrютной погрешности

измерений штапгепциркулеЙ модификшщй шц-L шщсl, ШЩI]-I опрлепяют по формуле 1 .

.Щля штангенциркулеЙ моделеЙ шщ-ш, шц-ш, шцц-п, шцц-ш, абсолютн}то

погрешность измереЕшi штангенциркуJIя рассtштывают по формуле (2):

Al= l**д - (l,цi - 
'ц) 

(2)

где lшцi- показания по штапгенциркуJIю в i-ой точке, мм;
lшд - IiОМИIlllЛьпаrl длина копцевой меры лтпrны (блока концевых мер длины);

lц - размер сдвинуtьD( до соприкосповения ryбок с циJIиндрическими

поверхностями дUl измерения BHyTpeHItиx размеров, полriенньй в п, 9,4,

проверка дiапазона измерений осущестыиется одItовремевно с определеItием

абсо.тпотной погр€lпности методом проведения измерений во всём заявляемом диzшазоЕе.

дбсолютная погрешность измерений штангенциркулей пе должна превьппать значения,

приведённого в таблицах 1-3.

в случае, если соответствие прибора метологическим требованиям не подтвер)lцено,

то результаты поверки счит:lются отицательными и прибор призн'lют непригодным к

применению.

9.7 Определенше абсолютной погрешшости измерепий штангенциркулей при измеренпп

,*u""tЁ;,#i'rl'Iо*",o"о"ть 
измерений штангеIrциркулей при измерении гrryбины

определить по концевым мерам длины 20 мм,

Две концевые меры, длиной 20 мм, установить на плоск},ю стекJIянную пластину. Торец

штанги прижать к измерительным поверхностям концевьD( мер. Линейку глубиномера

переместить до соприкосновения с плоскостью пластины или плиты и провести отсчет,

рассчитать абсолютн}то погрешность измерений штангенциркулей при измерении

глубины Агл по формуле (3):

Д., (3)
шц эт

где l*ц - показание по штzш{генциркулю> мм

l.. - действительное значение лпины концевой меры, мм

дбсо.гпотная пофешность измерений штангенциркулеЙ при измерении глфипы пе

должна превышать значе;иЙ, },казанЕьD( в_таблицах 1-3,

В слrIае, если соот;;тствие прибора метологическим трбованиям Ее подтверждено,

то результаты поверки с(штirются отицательными и прибор призн,lют Еепригодrым к

применению.

10 Оформленше результатов поверкп
l 1.1 Сведения о результатеЪ объёме поверки средств измерений в цел-п< подтверждения

поверки должны б"." ,;;;;;, , Ф"лера*н"rй ,п"6орrациопньй фонд по обеспечению

единства измерении.
11.2 При положительньD( резуJrьтаftlх поверки средство измерний признается

пригодным к применению.
Еlьцача свидетельства о поверке и (или) внесение зlшиси о прведенной поверке в
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паспорт средства измерений осуществJIяется в соответствии с действующ{м зaконодатеJIьством.
Нанесение знiжа поверки на средство измерений не предусмотрено. Пломбирвание

средства измерений не производится.
l1.3 При отрицательньD( резуJIьтат:rх поверки, средство измеренпй признается

непригодным к применению.
Вьцача извещения о непригодности к применению средства измерений с укд}:rнием

основньrх причин непригодности осуществJIяется в соотвgтствии с действующим
з{lконодательством.

Велущий инженер по метрологии ЛОЕИ
ООО dPOMMAIПTECTD
Стажер

К.А, Ревин
Санаева о.В.
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