
1 0.свидЕтЕльство о приЕtvlкЕ и повЕркЕ
10.1 Штангенциркуль соответствует ГоСт 166­89 и признан тЕхничЕскиЙ пдспорт
годным для
ЭКСПЛУаТаЦИИ' 

штАнгЕнциркуJь шщ­ I ­125MM
1 1, гАрАнтийныв оБязАтЕльствА
Гарантийный срок эксплуатации изделия ­ 1 год, со дня продажи
(получения покупателем) приЬорu,'прll условии соблюдения ЦеНа ДеЛеНИЯ 0,1

потребителем правил хранения и эксплуатации прибора. кJIасс точности 2

flaTa продажи: (_) 20[
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Изzоmовлено Jesda lmp,&Exp,Co,LTD Оля компанчч РУССКИЙ ИНСТРУМЕНТ Техн ические характеристи ки приведен ы в табл, 1 , ,

ISo 9002

1. нАзнАчЕниЕ
[ iJтангенциркуль ШI_{ ­|  с двусторонним расположением ryбок с
глубиномером и устройством точной установки рамки
предназначен для измерения наружных и внутренних размеров,
а также для измерения глубин. Применяется для измерений, не
требующих высокой точности, абсолютн ы м методом.

fl о пускается оснащать штанген ци ркул и п ри способл ен иям и ил и

вспомогател ьны ми из мерительными поверхностями для
расш ирен ия функционал ьных возможностей (измерения высот,

уступов и др.). Наружные измерения производятся с помощью
нижних ryбок, внрренние ­ с помощью "острых" ryбок, глубина ­
с п.омощью глубиномера,

2. ТЕХНИЧЕСКИ Е ХАРАКТЕРИСТИКИ
llfганген ци ркул и из готавл иваются из угле род и сто й ил и

нержавеющей стали, сдюймовой и метрической шкалой,
llfгангенциркули изготавливаются дв} D( типов по виду
стопорения: со стопорным винтом и курковым механизмом.
L[ fгангенциркули Шl_] ­l по lSO 9002 изготавливаются из

углеродистой с хромовым покрытием и нержавеющей стали, со
значением отсчёта по нониусу 0,05 мм и 0,1 мм, 1 и 2 классов
точности. Твёрд ость измерител ьных п оверхностей
инструментальной и конструкционной стали не менее 51,5 HRC.



lй одел ь П ределы
изlиерения. lJt/

Цена
деления
нониуса Llli

Погрешнофь
изм ерен и й

класс t ilи

Габариты, мм Масса, кг

шц­I ­125­0.1 0­ 125 0.1 + 0.1 205* 80* 15 0,14

х.Iц­I ­ 150­0.1 0_ 1 5с) 0.1 * 0,1 235* 80* 15 0.1,7

6. подготовкА к рАБотЕ
6.1 ознакомиться перед началом работы с паспортом на
штангенциркуль.
6.2 Протереть штангенциркуль, удалить смазку ветошью,
смоченной в.бензине (особенно тщательно с измерительных
поверхностей), насlо< о протереть тканью.
6.3 Проверить установку нониуса на ноль. При необходимости
совместить нулевые штрихи шкал и нониуса.

7. ПОРЯДОК РАБОТЫ И ТЕХНИЧЕСКОЕ ОБСЛ)} КИВАНИЕ
7.1 В процессе работы и по окончании протирать
цта нген ци ркул ь сал феткой, см оче н ной в вод но­щел оч ном
растворе СоЖ, а затем насухо чистой салфеткой_
7.2По окончании работы нанести на поверхности
цтангенциркуля тонкий слой любого технического масла и
поместить в фрляр.
7.з В процессе_эксплуатации не допускать грубых ударов или
падения во избежание изгибов штанги и другiлх повреlqцений,
царапин на измерительных поверхностях, трения
изме р ител ьн ых поверхн осте й об контрол и руе мую д етал ь.

8. прАвилАхрАнЕния
в.1 Хранить штангенчиркуль в фрляре в сухом отапливаемом
помещении при температуре воздуха от + 5 до + 40"с и
относительной влажности не более 80%  при темпераryре
+ 20'с.
8.2 При длительном хранении изделия, во избежание
возникновен ия коррозии поми мо смазки штангенциркуля
маслом, его необходимо завернrгь в бумагу с
водоотталкивающей п роп иткой.
8.3 Воздух в помещении не должен содержать примесей
агрессивных паров и газов.

9. МЕТОДЫ И СРЕДСТВА ПОВЕРКИ
9.'1 Поверка штангенциркуля должна производиться методами и
средствами, указанными в ГоСт 811З и l\ ли 1зs4.
9.2 ltлежповероч ны й и нтервал уста навл ивается потребителем в
зависимости от интенсивности эксплуатации штангенциркуля.

З. КОМПЛЕКТНОСТЬ
в комплекг прибора входят: цтангенциркуль, футляр, паспорт.

4. УСТРОЙСТВО И ПРИНЦИП РАБОТЫ
4"1 Штангенциркуль имеетдве шкалы и микровинтовое
устройство для тонкой регулировки рамки. основная шкала
нанесена на штанге с делениями через 1 мм, вторая шкала ­ на
нониусе, который закреплен на рамке, Фиксация рамки
производится при помощи стопорного винта. Плавное
перемещение рамки обеспечивается пружиной, расположенной
внугри рамки.
4.2 Наружные размеры измеряются при помощи нижних ryбок,
верхние ryбки применяются для измерения внутренних
размеров !ля разметочных работ используются обе пары
губок.
4, З Отсчет раз м еров производ ится методом непосредстве н ной

!ц!нки совпадения деления шкалы с делениями нониуса.
4.4 Измерение с помощью штангенциркуля различных
элементов конструкции (диаметров отверстия или вала,
межцентрового расстояния, глубины отверстия и тп,) проводят
следующим образом: при отстопоренном винте перемещают по
штанге нониус, приводят в соприкосновение с поверхностями
измеряемых деталей измерительные поверхности штанги и
нониуса йили соединенного с нониусом измерительного
стержня. В этом положении необходимо застопорить рамку
нониуса винтоМ и снятЬ отсчет со шкалы прибора.

5. уlизАниЕ мЕр БЕзопАсности
во избежание травматизма не проводить измерения на ходу
станка, при движении режущего инструмента и при вращении
измеряемой детали.


