
БЗ
 5

—
90

/3
27

Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  
С О Ю З А  С С Р

МЕРЫ ДЛИНЫ ШТРИХОВЫЕ БРУСКОВЫЕ

ТЕХНИЧЕСКИЕ УСЛОВИЯ

ГОСТ 12069-90

Издание официальное

ГОСУДАРСТВЕННЫЙ КОМИТЕТ СССР ПО УПРАВЛЕНИЮ  
КАЧЕСТВОМ ПРОДУКЦИИ И СТАНДАРТАМ  

М о с к в а

кружева крючком

http://www.kruzhevo-len.ru


УДК 531.71 i .l :0*06.354 Группа П51

Г О С У Д А Р С Т В Е Н Н Ы Й  С Т А Н Д А Р Т  С О Ю З А  С С Р

МЕРЫ ДЛИНЫ ШТРИХОВЫЕ БРУСКОВЫЕ

Технические условия

Line measures , squared, of length. 
Specif ications

ГОСТ
12069—90

О К П  39 3200

Д ата  введения 01.01 92

Настоящий стандарт распространяется на брусковые штрихо
вые меры длины (далее — штриховые меры), применяемые в ка
честве шкал приборов и станков для измерения линейных разме
ров или перемещений, рабочих мер для регулировки, настройки 
и проверки точности измерительных приборов и перемещений в 
станках, непосредственного измерения длины и линейных пере
мещений в станках и приборах, а также при поверке мер длины, 
шкал приборов, машин и станков и линейных измерительных 
преобразователей, и устанавливает обязательные требования к 
ним.

1. ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ

1.1. Типы. Основные параметры и размеры
1.1.1. Типы, габаритные размеры, номинальная длина шкалы 

(далее — длина меры), форма поперечного сечения, классы точ
ности штриховых мер должны соответствовать указанным на чер
теже и в табл. 1.

Тим. IA Тип 1Б

[LJ и
и  и

Издание официальное 
★

Перепечатка воспрещена 

©  Издательство ст а н д а р т о в  !9У0
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Тип ПА

Тип Ш А

Тип П Б

Тип Ш Б

Тип ПВ

Тип IIIB

Тип IV

m

Габаритные размеры»
Тип штриховой

м м

меры
длина высота ширина

IA; Ш

130
155
190
230
280
330
350
440
540
670
740
840
870
940

1050

25 30

Т а б л и ц а

Номиналь- Класс
ная длина точности

шкалы

100
125
160
200
250
300
320
400
500
630
700
800
840
910

1000

0; 1; 2

1

1430
1630
2030

36 40 1400
1600
2000
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Продолжение табл. /

Твп штриховой 
меры

Габаритные размеры, 
мм

Номиналь
ная длина 

шкалы
Класс

ТОЧНОСТИ
длина высота ширина

80 60
120 100
180 160
220 200
270 30 20 250
320 300
340 320
420 400
520 500

130 100
И А ; НБ; НВ 190 10 20 160

230 200

280 250
330 300
350 20 320
430 400
530 500

30 2; 3; 4; 5

660 630
1030 25 1000

270 Определяются техничес-1 250
11 340 кими характеристиками1 320

520 станков, в которые 500
650 встроены меры 1 630

ША; Ш Б; ШВ '11
720
820 .

700
800 4; 5

1 1020 \ 1000
1420 1400
1620 \ 1600
2020 2000

IV 1050 ! 28 1000 5

П р и м е ч а н и я .  1. Допускается изготовление штриховых мер типов IA, 
IE, НА, НБ и ИВ номинальной длиной от 1 до 10 мм.

2. Для мер, встраиваемых в станки, допускается изменение формы попереч
ного сечения и габаритных размеров.
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П р и м е р  у с л о в н о г о  о б о з н а ч е н и я  брусковой штри
ховой меры длины типа IA, класса точности 0, номинальной дли
ны 1000 мм:

Штриховая мера длины IA —0— 1000 ГОСТ 12069—90
1.1.2. Отметки шкалы (штрихи) должны быть нанесены у штри

ховых мер типов IA и 1Б — на поверхности, совпадающей с нейт
ральной плоскостью, у мер типов НА, ПБ, ИВ, Ш А, Ш Б  и IIIB  — 
на верхней поверхности, у мер типа IV — на боковой поверхности.

1.1.3. Ш триховке меры должны изготавливаться однозначными 
или многозначными.

Однозначная штриховая мера — мера, имеющая два штриха, 
расстояние между которыми определяет длину шкалы меры.

Многозначная штриховая мера — мера, имеющая ряд штрихов, 
нанесенных через определенные интервалы по всей длине меры 
или на отдельных ее участках.

Значение длины интервала штриховой меры определяется 
кратчайшим расстоянием между осями штрихов шкалы.

1.1.4. Многозначные штриховые меры должны изготавливаться 
с дециметровыми, сантиметровыми или миллиметровыми интерва
лами. Допускается изготовление мер с интервалами 0 ,1 -п мм на 
всей длине или на отдельных ее участках, где п — целое число, и 
с интервалами 0,25 мм.

П р и м е ч а н и е  По за к а зу  п от р еб и теля  допускается изготовление штрихо
вы х мер с д ли н ой  и н тер валов  ш калы  м енее 0,1 мм.

1.2. Характеристики
1.2.1. Штриховые меры должны изготавливаться в соответст

вии с требованиями настоящего стандарта по рабочим чертежам, 
утвержденным в установленном порядке.

1.2.2. Материалы, применяемые для изготовления штриховых 
мер, приведены в табл. 2.

Т а б л и ц а  2

Материал
Температурный 

коэффициент линейного 
расширения 10—•

/с-1

Сталь, с массовой долей никеля 36% (инвар) 1,0±0,5
Сталь, с массовой долей никеля 58% (инвар-

стабиль) 11,5±0,5
Сталь марки ЭИ-792 (нержавеющая) 11,5±1,0
Оптическое стекло марок Ф8, Ф18 10,0±1,0
Борское стекло (оконное) 7,0*1,0
Кварцевое стекло 1,0±0,5

Допускается применение других материалов, удовлетворяющих 
требованиям настоящего стандарта.
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1.2.3. Д опускаем ы е отклонения длины ш триховых мер, у ста 
новленных в горизонтальном  положении при тем пературе 20°С 
(или приведенной к ней), и их интервалов от номинальны х зн аче
ний долж ны  соответствовать указанны м  в табл. 3.

Т а б л и ц а  3

К л а с с  точ н ости * 
ш тр и хов ы х  м ер

Д о п у с к а е м ы е  о т к л о н е н и я  д л и н ы  м ер , 
м км , не б о л е е

0 0 ,5 -Ь  0 . 5 L * *

1 1 +  1 1

2 2 + 2  L
3 5 + 5 L

4 1 0 + 1 5 L

5 2 0  +  3 0 1

* Горизонтальное положение штриховых мер достигается: 
для мер классов точности 0, 1 и 2 длиной до 1000 мм — установкой на 

цилиндрических опорах, расположенных в точках Бесселя (/=0,22 L\ I — рас
стояние от торца меры до опоры, / /  — расстояние между торцами меры); меры 
длиной более 1000 мм устанавливают на поверхность, допуск плоскостности ко
торой 16 мкм на 1 м, или на дополнительных опорах, исключающих прогиб 
меры;

для мер классов точности 3,4 и 5 любой длины — установкой на поверхность, 
пуск плоскостности которой 16 мкм на 1 м.

**L — значение длины любого интервала в пределах номинальной длины 
меры, выраженное в метрах.

Конкретны е значения допускаем ы х отклонений длины  меры и 
отдельны х м иллим етровы х и сантим етровы х интервалов даны  в 
справочном прилож ении.

1.2.4. И зм енение длины  вследствие нестабильности м атери ал а  
ш триховых мер на 1 м длины  в течение 1 года долж но быть не 
более значений, приведенных в табл . 4.

Т а б л и ц а  4

К л а с с  точ н ости Д о п у с к а е м о е  и зм ен ен и е  д л и н ы , м км

0 0 ,1 5

1 0 ,3 0

2 1 ,00

3 2 ,0 0

4; 5 Не более 1/3 допускаемого отклонения номиналь
ной длины

1.2.5. П арам етр  ш ероховатости R z по ГОСТ 2789 поверхностей 
ш триховы х мер не долж ен превы ш ать значений, приведенных в 
габл. 5



С, б ГОСТ 12069—90

Т а б л и ц а  5

Ш т р и х о в ы е  м ер ы

П а р а м е т р  ш е р о х о в а т о с т и  Rz 
для к л а с с о в  т о ч н о с т и

0 ; 1

1

2
1

3 4 5

]. Металлические: 
поверхность шкалы 0,050 о,шо 0 ,2 0 0 0 ,4 0 0 0 ,8 0 0
боковые поверхности и ос

нование 1 ,6 0 3 ,2 0 6 ,3 0 6 ,3 0 6 ,3 0
2. Стеклянные: 
поверхность шкалы 0,050 0,050 0 ,0 5 0 0 ,0 5 0

боковые поверхности и ос
нование 10,0 10,0 1 0 ,0 1 0 ,0 1

П р и м е ч а н и е .  По заказу потребителя у штриховых мер, встраиваемых в 
станки, параметр Rz боковой поверхности, являющейся базовой, не должен быть 
более 3,2 мкм.

1.2.6. Д о п у скаем ы е отклон ен и я  ф орм ы  и р асп о л о ж ен и я  п оверх 
ности, на которую  нанесена ш к а л а  (поверхность ш к а л ы ), п оверх 
ности основания и боковы х поверхностей, а т а к ж е  д о п у скаем ы е 
отклонения от прям олинейности  боковы х поверхностей  мер на 
дли н е  1 м, не д о л ж н ы  п ревы ш ать  значений , приведенны х в та б л . 6.

Т а б л и ц а  6

К л а с с
т о ч н о с т и

Д о п у с к  п л о с к о с т 
н о с т и  п о в е р х н о с т и  

ш к а л ы , м к м

Д о п у с к  п а р а л 
л е л ь н о с т и  п о 

в е р х н о с т и  ш к а 
л ы  п л о с к о с т и  

о с н о в а н и я , м км

Д о п у с к  п е р п ен 
д и к у л я р н о с т и  
п о в е р х н о с т и  

ш к а л ы  к  б о к о 
вы м  п о в е р х 
н о с т я м , м к м

Д о п у с к  п р я м о 
л и н е й н о с т и  

б о к о в ы х  
п о в е р х н о с т е й , 

м к м

0 10 1 0 1 0 4 0

1; 2 16 16 16 4 0

3 2 5 2 5 2 5 * 6 0

4 4 0 4 0 4 0 * 6 0

5 60 — — —

* На меры типа Г НА не распространяется

1.2.7. Ш ирина штрихов ш кал  штриховых м ер д о л ж н а  соответ
с тв о вать  зн ачен и ям , приведенны м  в таб л . 7.

1.2.8. Д л и н а  ш трихов, опред ел яю щ и х  м иллим етровы е, п яти 
м и лл и м етровы е и сан ти м етровы е и н тервал ы , д о л ж н ы  бы ть в соот
нош ениях 1 :1 ,5  : 2.

П ри  д ли н е  ш трихов 1,0 мм и м енее д о п у скается  наносить все 
ш трихи  одной длины .

П р и м е ч а н и е .  Для штриховых мер, встраиваемых в станки и приборы, 
настоящие требования являются рекомендуемыми.
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Т а б л и ц а  7

Класс
точности Ш ирина ш триха, мкм

Д оп уск а ем а я  разн ость  
м е ж д у  ш ириной ш трихов 
и ее средним  эйачевием  

в п р ед ела х  одной  ш калы , 
% , не б о л е е

0 ; I ;  2 3 — 8 10
3 8 -2 0 10

4 ; 5 20— 100 20

1.2.9. Ш трихи ш кал штриховых мер, соответствующие санти
метровым интервалам, должны иметь числовые отметки.

Допускается наносить числовые отметки на штриховых мерах* 
имеющих штрихи одной длины, через каждый миллиметр.

Высота цифр долж на быть в пределах от 0,3 до 0,8 длины м а
лого штриха.

Ш триховые меры, встраиваемые в станки и приборы, могут 
иметь числовую или другую отметку только у начального ш триха 
шкалы.

1.2.10. У штриховых мер типов IA и 1Б при отсутствии число
вых отметок штрихов основной ш калы наносят ориентировочную 
ш калу миллиметровых или сантиметровых делений на верхней 
поверхности одного из боковых ребер меры,

1.2.11. Ш трихи штриховых мер при осмотре под микроскопии 
с увеличением не менее 60* для мер классов точности 0, 1 и 2 
и не менее 12*— для мер классов точности 3, 4 и 5 должны быть 
без разрывов, ровными и четкими.

В рабочей зоне поверхности ш калы не должно быть инородных 
включений, пор, точек, царапин.

1.2.12. Н ачальный штрих ш калы штриховой меры должен на
ходиться на расстоянии не менее 10 мм от торца меры.

1.2.13. На поверхности ш калы штриховых мер классов точно
сти 0, 1 и 2 должны быть нанесены две продольные осевые линии 
с расстоянием между ними 0,2—0,3 мм. Осевые линии могут на
носиться по всей длине меры или на расстоянии 0,8— 1,0 мм от ну
левого и последнего штриха ш калы в начале и в конце меры.

Д опускается для многозначных штриховых мер классов точ
ности 0, 1, и 2, имеющих длину штрихов менее 1 мм, для штрихо
вых мер классов точности 3 и 4 и для однозначных штриховых 
мер наносить одинарную осевую линию на расстоянии 0,8— 1,0 мм 
от нулевого и последнего штриха в начале и в конце меры.

Допуск прямолинейности продольных осевых линий, нанесен
ных на поверхности шкалы, 4 мкм на длине 1 мм.

П р и м е ч а н и е .  Для штриховых мер, встраиваемых в станки и приборы. 
осевую линию допускается не наносить.
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1.2Л 4. У штриховых мер типа IV осевой линией может служить 
ее скошенный край.

1.2.15. Допуск перпендикулярности штрихов к осевым линиям 
штриховых мер не должен превышать Г  для классов точности ОД 
и 2,5/ — для мер класса точности 3, 10' — для мер классов точно
сти 4 и 5. При отсутствии осевых линий допуск перпендикуляр
ности устанавливается к боковым поверхностям меры.

1.3. Комплектность
1.3.1. В комплект входят брусковая ш триховая мера длины, 

футляр, паспорт, руководство по эксплуатации, свидетельство о 
поверке штриховой меры.

П р и м е ч а н и е .  В паспорте на меру или в свидетельстве о поверке изго
товитель должен указать конкретное значение температурного коэффициента 
линейного расширения, определенного в диапазоне температур 15— 30°С. Допу
скается определять коэффициент в диапазоне температур 18— 22JC при условии 
обеспечения точности его измерения.

1.3.2. Ш триховые меры типа IV с длиной интервала 0,1 и 0,2 мм 
должны комплектоваться двумя лупами с увеличением не менее 
7*.

1.4. М аркировка
Н а штриховые меры долж на наноситься следую щ ая м арки

ровка:
наименование или товарный знак  предприятия-изготовителя;
но:* ер меры согласно нумерации предприятия-изготовителя;
материал, из которого изготовлена мера;
номинальная длина меры;
длина наименьшего интервала;
год выпуска;
обозначение точек опоры (точек Б ессел я ); 
обозначение настоящего стандарта.
Н а штриховых мерах, встраиваемых в станки и приборы, на

носят только номер штриховой меры и товарный знак предприя
тия-изготовителя.

Надписи не должны мешать работе с мерой.
1.5. Упаковка
1.5.1. Ш триховые меры, кроме встраиваемых в приборы и стан

ки, должны иметь специальный футляр для транспортирования и 
хранения, предохраняющий от механических повреждений и кор
розии.

Н а ф утляре должны быть нанесены:
наименование и товарный знак предприятия-изготовителя и его 

местонахождение; 
тип меры;
класс точности меры; 
номинальная длина меры; 
номер меры;
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год выпуска.
Допускается нанесение дополнительных сведений на футляре.
1.5.2. Опоры в футляре должны располагаться в соответствии 

с отметками, указанными на штриховой мере. Гнезда футляра, 
в которые укладываются штриховые меры, должны быть выпол
нены так, чтобы при перевертывании закрытого футляра мера не 
выпадала из гнезда. Прижимные планки должны быть покрыты 
мягким материалом.

1.5.3. Перед упаковыванием мера должна быть обернута бума
гой или полиэтиленовой пленкой, предохраняющей ее от загряз
нения и влаги.

2. ПРИЕМКА

2.1. Штриховые меры должны подвергаться государственным 
контрольным, приемо-сдаточным, периодическим и типовым испы
таниям,

2.2. Порядок проведения государственных контрольных испы
тан и й — по ГОСТ 8.383 и ГОСТ 8.001.

2.3. При приемо-сдаточных испытаниях каж дая штриховая ме
ра проверяется на соответствие всем требованиям настоящего 
стандарта, кроме требований пп. 1.2,2, 1.2.4.

2.4. Периодические испытания проводят не реже раза в год не 
менее, чем на трех мерах каждого типа из числа прошедших прие
мо-сдаточные испытания на соответствие всем требованиям на
стоящего стандарта.

Если при испытаниях обнаружено, что все меры соответствуют 
всем требованиям настоящего стандарта, то результаты периоди
ческих испытаний считают удовлетворительными.

2.5. Типовые испытания проводят при изменении конструкции, 
технологии, влияющем на технические характеристики штриховых 
мер, и замене применяемых материалов.

3. МЕТОДЫ КОНТРОЛЯ и ИСПЫТАНИЙ

,3.1. Поверка штриховых мер — по МИ 1987.
3.2. Воздействие климатических факторов внешней среды при 

транспортировании штриховых мер всех классов точности прове
ряют в климатических камерах. Упакованные меры помещают в 
камеры и испытывают в следующем режиме: сначала при темпе
ратуре плюс (40±3)°С , затем плюс (5± 3 )°С  и далее при относи
тельной влажности (80± 3)%  при температуре (25±3)°С . Вы
держка в климатической камере в каждом режиме 2 ч. После ис
пытаний все испытываемые меры должны соответствовать требо
ваниям пп. 1.2.3; 1.2.5; 1.2.6; 1.2.11 настоящего стандарта.

3.3. Проверку влияния транспортной тряски проводят для мер 
классоз точности 3, 4, 5. При проверке используют ударный стенд,
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создающий тряску ускорением 30 м/с2 и частотой 80—120 ударок 
в минуту.

Ящики с упакованными мерами крепят к стенду и испытывают 
при общем числе ударов 15000. После испытаний все испытывае
мые меры должны соответствовать требованиям пп. 1.2.3; 1.2.5; 
1.2.6; 1.2.11 настоящего стандарта.

4. ТР А Н С П О Р Т И РО В А Н И Е  И Х РА Н Е Н И Е

4.1. Для транспортирования футляры со штриховыми мерами 
должны быть обернуты в бумагу и упакованы в деревянные ящи
ки массой не более 50 кг. Ящики со штриховыми мерами следует 
транспортировать в крытых транспортных средствах или контей
нерах, при этом ящики должны быть установлены так, чтобы иск- 
лючить возможность их перемещения.

Штриховые меры классов точности 0, 1 и 2 должны транспорт 
тироваться с нарочным.

4.2. Меры всех классов точности в упаковке для транспортиро
вания должны выдерживать перепад температур от 5 до 40°С от
носительную влажность 80% при температуре 20°С. Меры клас
сов точности 3, 4 и 5 в упаковке для транспортирования должны 
выдерживать тряску ускорением 30 м/с2 при частоте 80—120 уда
ров в минуту.

4.3. Штриховые меры должны храниться в футляре. Штриховая 
мера должна быть установлена верхней плоскостью вниз.

4.4. Условия хранения штриховых мер должны соответствовать 
условиям хранения 1 (Л) по ГОСТ 15150.

Воздух в помещении не должен содержать примесей агрессив
ных газов.

4.5. При транспортировании и хранении штриховых мер не 
допустимы: удары, резкие сотрясения, установка футляров с ме
рами крышками вниз или на боковые стенки.

5. Г А Р А Н Т И И  И ЗГО ТО В И ТЕ Л Я

5.1. Изготовитель гарантирует соответствие штриховых мер 
требованиям настоящего стандарта при соблюдении условий транс
портирования, эксплуатации и хранения.

5.2. Гарантийный срок эксплуатации штриховых мер — 3 года 
с момента поступления штриховой меры в эксплуатацию.
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ПРИЛОЖЕНИЕ
Справочное

ДОПУСКАЕМЫЕ ОТКЛОНЕНИЯ ДЛИНЫ МЕР

Т а б л и ц а  8

Номинальная 
длина мер» 

мм

Допускаемое отклонение длины мер» мкм, не более 
для классов точности

0 ■ 2 3 4 S

60 0,5 1.0 2,0 5,0 11,0 22,0
100 0,5 1.0 2,0 6,0 12,0 25,0
125 0,5 1.0 2,0 6,0 12,0 25,0
160 <Х5 1,0 2,0 6,0 12,0 25,0
20(0 0,6 1,0 2,5 6,0 13,0 25,0
250 0,6 1,0 2,5 6,0 14jQ 30,0
300 0,6 1,5 2,5 6,0 14,0 30,0
320 0,7 1.5 2,5 7,0 15,0 30,0
400 0,7 1,5 3,0 7,0 16,0 35,0
500 0,8 1,5 3,0 8,0 18,0 35,0
630 0,8 1.5 3,0 8,0 20,0 40,0
700 0,8 1.5 3,5 8,0 20,0 40,0
800 0,9 2,0 3,5 9,0 22,0 45.0
840 0,9 2,0 3,5 9,0 23,0 45.0
910 1,0 2,0 4,0 10,0 24,0 47,0

юоо 1,0 2,0 4,0 10,0 25,0 : 50.0
1400 2,2 2,5 5,0 12,0 31,0 60,0
1600 1,5 2,5 5,0 13,0 34,0 70,0
2000 1.5 3,0 6,0 15,0 40,0 80,0

Отдельные милли
метровые и сантимет
ровые интервалы 0,5 ко 2,0

1

5,0 10,0 20,0
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1. Р А ЗР А Б О Т А Н  И В Н Е С Е Н  Государственны м комитетом С С СР  
по управлению  качеством продукции и стандартам

Р А ЗР А Б О Т Ч И К И

Л . Ю. А брам ова (руководитель темы), В. М. Баратов, Т. Е. Т а
расова, Г. Г. М аксакова

2. У Т В Е Р Ж Д Е Н  И В В Е Д Е Н  В Д Е Й С Т В И Е  П остановлением  
Г осударственного комитета СССР по управлению  качеством  
продукции и стандартам  от 21.06.90 №  1729

3. В ЗА М Е Н  ГОСТ 12069— 78

4. С С Ы Л О Ч Н Ы Е  Н О Р М А Т И В Н О -Т Е Х Н И Ч Е С К И Е  Д О К У М Е Н 
ТЫ

Обозначение НТД, на который 
дана ссылка Номер пункта

ГОСТ 8.001— 80 22
ГОСТ 8.383— 80 22
ГОСТ 2789— 73 1.25
ГОСТ 15150— 69 4.4
МИ 1987-89 3.1
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Единица

Вя11УУИ1иь
Обозначение

BCmĤIVIPVu Нэммсиввлиив
международное русское

О С Н О В Н Ы Е  Е Д И Н И Ц Ы  СИ

Длина
М асса
Время
Сипа электрического тока 
Термодинамическая температура 

Количество вещества 
Сила света

Д О П О Л Н И Т Е Л Ь Н Ы Е  Е
Плоский угол радиан
Телесный угол стерадиан

метр ю м

килограмм kg кг

секунда S с
ампер А А

кельвин К К

моль mol моль

кандела cd КД

иницы
rad
sr

СИ
рад

ср

ПРОИЗВОДНЫЕ ЕДИНИЦЫ СИ, ИМЕЮЩИЕ СПЕЦИАЛЬНЫЕ НАИМЕНОВАНИЯ
Единица

Выражение через 
основные к  до*Величина

Обозначение
Нзимомовв"

ние междуна
родное русское

лслннтельные 
единицы СИ

Частота герц Hz Гц С *
Сила ньютон N И М - КГ- С-2

Давление паскаль Ра Па м~' • к г • С ~2
Энергия джоуль J Д ж м 2 - кг-С - 2

М ощ ность ватт W В т м 2- к г -с ^ 3

Количество электричества кулон С Кл с А
Электрическое напряжение вольт V В м 2 к г -с ~ 3 * А ” 1

Электрическая емкость фарад F Ф М-^КГ* 1 • с 4 -А*
Электрическое сопротивление ом а Ом м 2 • кг • с 3 ■ А -2

Электрическая проводимость сименс S См м - г.к г - '-с 3 А 2

Поток магнитной индукции вебер Wb В6 м 2 * кг- с ^ А "*1

М агнитная индукция тесла т Тл кг C - *  - А ^
Индуктивность генри н Гн *м2 к г с -2  * А “ *
Световой поток люмен 1т лм КД - ср
Освещенность лю кс 1х лк м - 2 • кд * ср
Активность радионуклида бек не рель вч Бк с -1

Поглощ енная доза ионизирую  грей ОУ Гр м 2 - с - 2

щего излучения 
Эквивалентная доза излучения зиверт Sv Зв м 2 •
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