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МП-А3-091 823 <ГСИ. Штангенциркули Туламшп. Методика поверки>

1ОБЩШЕПОЛОЖЕНИЯ
1.1 Настоящая методика распростаняется на штангенциркули Туламапl (далее по тексту -

штангенциркули), предназначенные для измерений наружньгх и внутренних линейньrх piвMepoB
изделий, а также для измерений глубины, и устalнавливает методы и средства первичной и
периодической поверок. По итогам проведения поверки дол>ю{а обеспечиваться прослеживаемость
к ГЭТ 2-2021 посредством Государственной поверочной схемы для средств измерений л[ины в

диапазоне от 1,10-9 до 100 м и длин волн в диiшазоне от 0,2 до 50 мкм, 1твержденной приказом
Федера.ltьного :гентства по TexHи.IecKoMy реryлированию и мЕтрологии от 29.12.2018 Nэ 2840 (с
изменениями, внесенными приказом Федера.rьного iгентства по техническому реryлированию и
метрологии от l5.08.2022 г. JФ 2018). Поверка вьтполняется методом прямьD( измерений.

1.2 В результате поверки должны быь подтверждены следующие метролоrические

тебования, приведенные в таблицах 1-7.

Табrпrца 1 - М гиtIеские ха истики штанген леи типа IJaK r 9[ lирк]

Модификация
Значение

отсчета по
нониусу, мм

Пределы допускаемой
абсоrпотной
погрешности

шт!шгенццркулей при
измерении нар},жньD(

размеров, мм

Пределы допускаемой
абсолютной
погрешIlости

штангенциркулей при
измерении внутренних

ра:}меров и глубины,
равной 20 мм, мм

шц-I_100_0,02
от 0 до 100

0,02 +0,02 +0,04

шц-I-100-0,05 0,05 +0,05 +0,07

шц-I-100-0,1 0,1 +0,10 +0 1 2

шц_I_120_0,02
от 0 до 120

0,02 +0,02 +0,04

шц-I-120-0,05 0,05 +0,05 +0,07

шц-I-120-0,1 0,1 +0,10 +0,12

шц-I-125-0,02
от 0 до 125

0,02 +0,02 +0,04

шц-I_125-0,05 0,05 +0,05 +0,07

шц-I-125-0,1 0,1 +0,10 +0,12

шц-I-135_0,02
от 0 до l35

0,02 +0,02 +0 04

шц-I-1з5-0,05 0,05 +0,05 +0,07

шц-I-1з5-0,1 0,1 +0,10 +0,12
rrIII_I_150-0,02 0,02 +0,02 +0,04

шц-I-150-0,05 0n5 +0,05 +0,07

шц-I_150-0,1 0,1 +0,10 +0,12

шц-I-160-0,02
от 0 до 160

0,02 +0,02 +0,04

шц-I-160-0,05 0,05 +0,05 +0,07

шц-I-1б0-0,1 0,1 +0,10 *0,12
шц_I-200_0,02

от 0 до 200
0,02 +0,02 +0,04

шц-I-200-0,05 0,05 +0,05 +0,07

шц-I-200-0,1 0,1 +0.10 +0,12

шц-I-250_0,02
от 0 до 250

0,02 +0,02 +0,04

шц-1-250-0,05 0,05 +0,05 +0,07

шц-I-250-0,1 0,1 +0,10 +0,12

шц-I-300-0,02
от 0 до 300

0,02 +0,02 +0,04

шц-I-300-0,05 0,05 +0,05 +0,07

шц-I-300-0,1 0,1 +0,10 +0,12
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МП-АЗ-091 823 <ГСИ. ШтангенциркуJи Туламаш. Методика поверки>

Таблица 2 - огические стики ШI{ типов II и III)aкlgpl

Модификачия
значение отсчета по

нониусу, мм

Пределы допускаемой
абсолютной погрепшости

штангенциркулей, мм

шц-II-1б0-0,02
от 0 до 160

0,02 +0,02

шц-II-160_0,05 0,05 +0,05

шц-II-160-0,1 0,1 +0,10

шц-II-200-0,02
от 0 до 200

0,02 +0,02

шц-II-200-0,05 0,05 +0,05

шц-п_200-0,1 0,1 +0,10

шц_п_250_0,02
от 0 до 250

0,02 +0,02

шц-п-250-0,05 0,05 +0,05

шц-п-250_0,1 0,1 +0,10

шц-п-300-0,02
от 0 до 300

0,02 +0,02

шц-II-з00-0,05 0,05 +0,05

шц-п-300-0,1 0,1 +0,10

шц-II-320-0,02 0,02 +0,04

шц-п-320-0,05 0,05 +0,10

шц-п_з20_0,1 0,1 +0,20

шц_II-400_0,02
от 0 до 400

0,02 +0,04

шц-II-400-0,05 0,05 +0,10

шц-II-400-0,1 0,1 +0,20

шц_п-500-0,02
от 0 до 500

0,02 +0,04

шц-II_500-0,05 0,05 +0,10

шц_[-500_0,1 0,1 +0,20

шц-п_600-0,02
от 0 до б00

0,02 +0,04

шц_п-600_0,05 0,05 +0,10

шц-II-600-0,1 0,1 +0,20

шц-п-630-0,02
от 0 до 630

0,02 *0,04
шц-II-6з0-0,05 0,05 +0,10

шц_II_6з0-0,1 0,1 +0,20

шц_II-250-630-0,02
от 250 до б30

0,02 +0,04

шц-II-250-630-0,05 0,05 +0,10

шц_п-250_б30_0,1 0,1 +0,20

шц-п-800-0,02
от 0 до 800

0,02 +0,04

шц-II-800-0,05 0,05 +0,10

шц_п_800-0,1 0,1 +0,20

шц-п-250-800-0,02
от 250 до 800

0,02 +0,04

шц-II-250-800-0,05 0,05 +0,10

шц_II-250_800-0,1 0,1 +0,20

шц_п-1000_0,02
от 0 до 1000

0,02 +0,06

шц-II-1000-0,05 0,05 +0,10

шц-II-1000_0,1 0,1 +0,20

шц-II-з20- l000-0,02
от 320 до 1000

оо, +0,06

шц_II-320- l000-0,05 0,05 +0,10

шц-II-320-1000-0,1 0,1 +0,20

шц_п_1250_0,02
от 0 до 1250

0,02 +0,06

. шц_п_1250_0,05 0,05 +0,15

шц_п_1250_0,1 0,1 +0,20
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п олжение таблицы 2

Модификация !иапазон
измерений, мм

значение отсчета по
нониусу, мм

Пределы допускаемой
абсо.lпотной погрепшости

штirнгенциркулей, мм

шц-II-500- 1 250_0,02 0,02 +0,0б

0,05 +0,l5шц_п-500-1250-0,05
шц-II-500-1250-0,1

от 500 до l250
0,1 +0,20

шц-п-1600-0,02 0,02 +0,06

шц-II_1600-0,05 0,05 +0,20

шц_II_1600_0,1
от 0 до 1600

0,1 +0,30

шц-п-500-1600-0,02 0,02 +0,06

шц-II_500- 1 б00-0,05 0,05 +0,20

шц-[-500_1б00-0,1
от 500 до 1600

0,1 +0,30

шц_п_2000_0,02 0,02 +0,08

0,05 +0,20шц-II-2000-0,05
шц-II_2000_0,1

от 0 до 2000
0,1 +0,30

шц-п-800-2000-0,02 0,02 +0,08

шц_II-800_2000-0,05 0,05 +0,20

шц-п_800-2000_0,1
от 800 до 2000

0,1 +0,30

шц-п-2500-0,02 0,02 +0,08
+0,20шц-II_2500-0,05 0,05
+0,30шц_II-2500_0,1

от 0 до 2500
0,1

шц-II-з000-0,02 0,02 +0,08

шц_п_3000_0,05 0,05 +0,40

шц-II-3000-0,1
от 0 до 3000

0,1 +0,50

0,02 +0,08шц-п-4000-0,02
+0,50шц_II-4000-0,05 0,05
+0,60шц-II-4000_0,1

от 0 до 4000
0,1

шц_II_5000_0,02 0,02 +0,08

шц-п-5000-0,05 0,05 +0,60от 0 до 5000
0,1 +0,70шц-II-5000-0,1
00, +0,02шц-пI_160-0,02

+0,05шц_III-160-0,05 0,05
+0,10шц-пI-160-0,1

от 0 до 160
0,1

+0,02шц_пI_200_0,02 0,02
шц-III-200-0,05 0,05 +0,05от 0 до 200

0,1 +0,10шц-пI-200-0,1
0,02 +0,02шц-пI-250-0,02
0,05 +0,05шц_[I-250-0,05

+0,10шц-пI-250-0,1
от 0 до 250

0 l
+0,02шц_ш_з00_0,02 пп)

шц-пI-300-0,05 0,05 +0,05
+0,10шц_III_з00_0,1

от 0 до 300
0,1

+0,04шц-ш-з20-0,02 0,02
+0,10шц-ш-з20-0,05 0,05
+0,20шц-III-з20_0,1

от 0 до 320
0,1

+0,04шц-пI-400-0,02 0,02
+0,10шц_пI_400_0,05 0,05
+0,20шц_пI_400-0,1

от 0 до 400
0,1
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таб".tицы 2

Пределы допускаемой
абсолlотной погрешности

штаrrгенциркулей, мм
Молификация ,Щишrазон

измерний, мм
значение отсчета по

нониусу, мм

0,02 +0,04шц-Iп-500-0,02
0,05 +0,10шц_III_500_0,05
0,1 +0,20шц_III-500-0,1

от 0 до 500

+0,04шц_Iп_б00_0,02 0,02
шц_Iп-б00-0,05 0,05 +0,10

0,1 +0,20шц_III_600-0,1
от 0 до 600

0,02 +0,04шц-III-630-0,02
+0,10шц-III_630_0,05 0,05
+0,20шц_III_630_0,1

от 0 до бЗ0
0,1

0,02 +0,04шц_III-250_630_0,02
0,05 +0,10шц-Iп-250-630-0,05
0,1 +0,20шц_III_250_630_0,1

от 250 до б30

+0,04шц_III_800-0,02 0,02
+0,100,05шц-III-800-0,05
+0,20

от 0 до 800
0,1шц-III_800_0,1

+0,040,02шц-III-250-800-0,02
0,05 +0,10шц_III_250_800-0,05
0,1 +0,20шц-III-250_800_0,1

от 250 до 800

+0,060 02шц-III-1000-0,02
+0,100,05шц_III_1000_0,05
+0,200,1шц-пI-1000-0,1

от 0 до 1000

+0,060,02шц_IIl_з20-1000-0,02
0,05 *0,10шц_III_320- 1 000_0,05

+0,20
от 320 до 1000

0 lшц_III-320-1000_0,1
+0,060,02шц_III_1250_0,02
+0,150,05шц_III-1250_0,05
+0,200,1шц_III-1250-0,1

от 0 до 1250

+0,060,02шц-III_500_1250-0,02
+0,150,05шц_III_500- 1 250-0,05
+0,20

от 500 до 1250
0 lшц-III_500_1250_0,1

+0,060 02шц_III-1б00_0,02
+0,200,05шц-III_1600-0,05
+0,300,1шц_III_1600-0,1

от 0 до lб00

+0,060,02шц-III_500_1б00_0,02
+0,200,05шц-III-500_ 1 б00_0,05
+0,30

от 500 до lб00
0 lшц-III-500-1600-0.1

+0,080,02шц_III-2000-0,02
+0,200,05шц_III-2000_0,05
+0,з00,1шц-III-2000-0,1

от 0 до 2000

+0,080,02шц-III-800_2000_0,02
+0,200,05шц-III-800-2000_0,05
+0,300,1шц_II1_800-2000-0,1
+0,080 02шц_III-2500_0,02
+0,200.05шц-III-2500-0,05
+0,300,1шц_III_2500_0,1
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таблицы 2

Таблица 3 - гические ха истики штанген леи

Модификация ,Щишазон
измерний, мм

значение отсчета по
нониусу, мм

Пределы допускаемой
абсолютной погрепшости

штангенциркулей, мм

шц-пI_3000_0,02 0,02 +0,08

шц-пI-3000-0,05 0,05 +0,40

шц-пI-з000_0,1 0,1 +0,50
+0,08шц-III-4000-0,02 0,02

шц_Iп_4000_0,05 0,05 +0,50

шц-III-4000-0,1
от 0 до 4000

0,1 +0,б0

шц-ш_5000_0,02 0,02 +0,08

0,05 +0,б0шц-Iп-5000-0,05
+0,70шц-ш-5000_0,1

от 0 до 5000
0,1

Примечмие - Погрешность штангенциркулей нормирована при температуре (2Gr5) "С.

]акtg lирк,

Модификация

Значение
отсчета по
крlтовой
шкalле, мм

Пределы
допускаемой
абсо.lпотной
погрешности

штаrrгенциркулей
при измерении

наружньtх
рzrзмеров, мм

Пределы допускаемой
абсо.lпотной
погрешности

rrrгангенциркулей при
измерении внугренних
размеров и глубины,

равной 20 мм, мм

шцк-I-100-0,01
от 0 до 100

0,01 +0,02 +0,04

шцк_I_100-0,02 0.02 +0,03 +0,05

шцк-I-100-0,05 0,05 +0,05 +0 0,7

шцк-I-120-0,01
от 0 до 120

0,0l +0,02 +0,04

шцк-I-120-0,02 0,02 +0,03 +0,05

шцк_I_120_0,05 0,05 +0,05 +0,07

шцк-I-125-0,01

от 0 до 125

0,0l +0,02 +0.04

шцк_I_125-0,02 0,02 +0,03 +0,05

шцк-I-125-0,05 0,05 +0,05 +0 0,7

шцк-I-125-0,1 0,1 +0,1 +0,12

шцк_I_135_0,0l

от 0 до l35

0,01 +0,02 +0,04

шцк-I-135-0,02 0,02 +0,03 +0,05

шцк_I_1з5-0,05 0,05 +0,05 +0,07

шцк-I-135-0,1 0,1 +0,1 +0,12

шцк-I-150-0,01

от 0 до 150

0,01 +0,02 +0,04

шцк-I-150-0,02 0,02 +0,03 +0,05

шцк-I-150-0,05 0,05 +0,05 +0,07

шцк-I_150-0,1 0,1 +0,1 +0,12

шцк-I-160-0,01

от 0 до 160

0,01 +0,02 +0,04

шцк-I-160-0,02 0,02 +0,04 +0,0б

шцк-I-160-0,05 0,05 +0,1 +0,12

шцк-I-160_0,1 0,1 +0 1 5 +0,17

шцк_I-200-0,01

от 0 до 200

0,01 +0,02 +0,04

шцк-I-200-0,02 0,02 +0,04 +0,0б

шцк-I-200_0,05 0,05 +0,1 +0,12

шцк-I-200-0,1 0,1 +0,l5 +0,17
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п е таблицы 3

Значение
отсчета по
крlтовой
шкilле, мм

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешности

штангенциркулей
при измерении

наружньж
размеров, мм

Пределы допускаемой
абсолютной
погрешности

штангенциркулей при
измерении внутренних

рa}змеров и глубины,

равной 20 мм, мм

Модификация
!иапазон

измерений,
мм

+0,04шцк-I-250-0,01 0,01 +0,02
+0,06шцк_I_250_0,02 0,02 +0,04

0,05 +0,1 +0 l 2шцк-I-250-0,05
+0,15 +0,17шцк-I_250_0,1

от 0 до 250

0,1
+0,04шцк-I-300-0,0l 0,01 +0,02
+0,0бшLк_I_300_0,02 0,02 +0,04

шцк_I-300-0,05 0,05 +0,1 +0,12

0,1 +0,15 +0 l7шцк_I_з00_0,1

от 0 до 300

Примечание - Погрешность штангенциркулей нормирована при температуре (2Gt5) "С.

Таблица 4 - М огические

Таблица 5 - М огические

стики штанге

стики штанге

ШL{I { типа I

ТИПОВ II И III

Модификация
,Щиапазон

измеряий,
мм

Шаг
дискртности

цифрового
отсчетного

устройства, мм

Прделы
допускаемой
абсотпотной
погрешности

rrггангепциркулей
при измер€нии

наружпы)(

размерв, мм

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешности

шгангенцпркулей
при измерении

вЕугренних размеров
и глубины, равной 20

мм, мм
шцц-I-100_0,0l от 0 до l00 0,01 +0,03 +0,05

шцц-I-120-0,0l от 0 до l20 0,01 +0,03 +0,05

шцц-I_125_0,0l от 0 до l25 0,01 +0,03 +0,05

шцц-I-135-0,01 отOдо 135 0,01 +0,04 +0 06
шцц-I-150-0,01 от 0 до 150 0,0l +0,04 +0,06

шцц-I-160-0,0l от 0 до 160 0,01 +0,04 +0,06

шцц-I-200_0.0l от 0 до 200 0,0l +0,06 *0,08
шцц-I-250-0,01 от 0 до 250 0,01 а0,06 +0,08

шцц-I-300_0,0l от 0 до 300 0,01 +0,07 +0,09

JaK l Epl цирк:

Модификация ,Щиапазон измерний,
мм

Шаг дrскрgгности
цифрового
отсчетIiого

устройства, мм

Прделы допускаемой
абсолютной
погрешности

пrгшrгенциркулей, мм

шцц_п_l60-0,01 от 0 до 160 0,0l +0,04

шцц-II_200-0,01 от 0 до 200 0,0l +0,06

шцц-II-250-0,01 от 0 до 250 0,01 +0,06

шrIrI-II_300-0,01 от 0 до 300 0,01 +0,07

шrUI_п_400_0,0l от 0 до 400 0,01 +0,08

шцц-п-500-0,0l от 0 до 500 0,01 +0,08
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п е таб:rицы 5

Модификация ,Щиапазон измерений,
мм

Шаг дискретности
цифрового
отсчетного

устройствц мм

шцц-п_600_0,01 от 0 до б00 0,01 +0,09
+0,09шцц-п-630_0,01 от 0 до 630 0,01
+0,10шцц-п-800-0,01 от 0 до 800 0,01

rlп[I-п_250_бз0_0,01 от 250 до б30 0,0l +0,09

шцц-п-250-800-0,01 от 250 до 800 0,01 +0,10

0,0l +0,10шцц-II-1000-0,01 от 0 до 1000
0,01 +0,10шIUI_II_з20_1000_0,01 от 320 до 1000

+0,15шцц-п-1250-0,01 от 0 до 1250 0,0l
шцц-п-500-1250_0,01 от 500 до 1250 0,0l +0,15

0,01 +0,20шцц-п-lб00-0,0l от 0 до 1600
+0,20шцц-п-500-1600-0,01 от 500 до 1600 0,01
+0,20шцц_II_2000_0,0l от 0 до 2000 0,01
+0,20от 800 до 2000 0,01шцц-п-800-2000-0,01
+0,200,01шцц_II_2500-0,0l от 0 до 2500

0,01 +0,30шцц-п-3000-0,01 от 0 до 3000
+0 40шцц_II_4000_0,01 от 0 до 4000 0,01
+0,50шцц-II-5000-0,01 от 0 до 5000 0,01
+0,04от 0 до 1б0 0,01шцц-III-160-0,01

0,0l +0,05шцц_[I_200_0,01 от 0 до 200
0,0l +0,06шцц-Iп-250-0,0l от 0 до 250

+0 0,7от 0 до 300 0,01шцц-Iп-300_0,0l
+0,070,01шцц_пI_320-0,0l от 0 до 320
+0,080,01шцц-III-400-0,01 от 0 до 400

0,01 +0,08шцц_ш-500-0,01 от 0 до 500
0,01 +0,09от 0 до б00шцц-[I-600-0,01

+0,09от 0 до 630 0,0lшцц_lII-630-0,01
+0,09от 250 до б30 0,01шцц-пI_250_630-0,01
*0 1 00,01шцц_III_800-0,01 от 0 до 800
+0,100,01от 250 до 800шцц_пI-250-800_0,01
+0,10от 0 до 1000 0,01шцц_пI-1000-0,01
+0,10от 320 до 1000 0,01шцц-пI-з20_1000-0,01
+0,150,0lшцц-III-1250-0,01 от 0 до 1250
+0,150,01шrII-ш_500-1250-0,01 от 500 до 1250
+0,200,01от 0 до 1600шцц-III-1600-0,01
+0,200,01от 500 до 1600шцц-ш-500_1600-0,01
+0,200,0lшцц-III-2000_0,01 от 0 до 2000
+0,200,01шцц_пI-800-2000-0,01 от 800 до 2000
+0,200,01от 0 до 2500шцц-[I_2500-0,01
+0 з00,01от 0 до 3000шцц-ш-з000-0,01
+0 400,01от 0 до 4000шцц-III-4000_0,01
+0 500,01от 0 до 5000шцц-III-5000-0,01

Примечание - Погрешность штангенциркулей
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Пределы допускаемой
абсоrпотной
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Таблица б - М огические истики
Значение

0,020

0,006

0 010

,Щопуск плоскостности и прямолинейности плоских измеритеJIьньD(
поверхностей на l00 мм длины большей стороны измерительной
поверхности штангенциркулей, мм
,Щопускаемое откJIонение от плоскостности и прямолипейности
измерительньD( поверхностей губок, мм, не более:
- д'rя шт:lнгенциркулей со значением отсчета по нониусу, с цевой
делеIlия шкiллы и шагом дискретности не более 0,05 мм и лтплной
большей стороны измерительной поверхпости менее 40 мм
- для штапгенциркулей со значением отсчета по нониусу и с ценой
деления шкалы 0,1 мм и длиной большей стороны измерrтгелъной
по ости мепее 70 мм

0,0l5

0,020
,Щопуск пара,rлельности измерительньD( поверхностей ryбок д;rя

нихвн в, мм

0,03
0,05

.Щопуск пара.шельности на 100 мм длины плоских измерительпьD(
поверхностей ryбок для измерний наружньD( размеров, мм:
- при значении отсчета по нониусу, цене деления шка"чы и шаге

дискретности не более 0,05 мм
значении отсчета по нониусу и цене деления шка,ты 0,1 мм- при

10
20

Размер сдвинlтьж до соприкосuовения губок для внугренних
измерений* штангенциркулей типов II и III, мм:
- с верхним пределом диrшfu}она измерний до 400 мм вк:tюч.

ом диапазона изм ний св. 400 мм_с

*0,02
+0,03

Отклояение размера сдвин}тых до соприкосновения ryбок дrя
вЕугренних измерний штангенциркулей типов II и III, мм, не более:

- при цене деления или шше дискретности менее 0,05 мм
цене деления или значении отсчета по нониусу не менее 0,05 мм- при

l0+0,03

Расстояпие между кромочными измерительными поверхностяrrи ryбок
дIя внугрепнш( измерний штангенциркулей типа I, устшrовленнь,D( Ila

10 мм мм

20
25
з5
50

Усиrпrе пермещения рllмки по штанге штангенциркуJur, Н, не более:

- дtя штalнгенциркулей с верхним пределом измерний 250 мм
- для штalнгенциркулей с верхним пределом измерний 400 мм
- для штilнгенциркулей с верхним пределом измерний 2000 мм
- дJlя 5000 ммним елом измлеи с

0,3
0,3
0,4

Расстояпие от верхней крмки края нониуса до поверхности шк:лJIы

пIтанIт, мм, не более:
- для штiшгенциркулей с отсчетом по нониусу 0,02 мм
- для штilнгенциркулей с отсчетом по нониусу 0,05 мм

лей с отсчетом по нон 0,1 мм- д,lя штанген

0,з2

0,63

Параметр шероховатости Ra измерительньD( поверхяостей по
ГоСТ 2789-73, мкм, не более:
- Iшоских и циJмндрических измерительньD( поверхностей
- измерительньD( поверхностей кромочных ryбок и плоскrл<

повспомогательных изм

* ,щопускается изготовление штангенциркулей шцJI, шцц_п, шц-ш, шцц_III в диап:воне от

0 до 400 мм и в диапазоне от 0 до 500 мм с pzцMepoц сдвин}тьD( до соприкосновения ryбок 10 или

20 мм.
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более



МП-АЗ-091 823 <ГСИ. Штангенциркули Туламаш. Методика поверки>

Таблица 7 - к

,Щлина вылета ryбок, мм

с плоскими
измерительными
поверхностями
дтя измерений

наружньD(

размеров

с кромочными
измерительными
поверхностями
для измерений

внугренних
рarзмеров

С КРОМОШIЫМИ
измеритеJIьными
поверхностями
для измерений

наружньD(

размеров

с
циJшндрическими
измеритеJIьными
поверхностями
для измерения

внугренних
размеров

,Щиапазон
измерений, мм

не менее

от 0 до 100 30
от 0 до 120 30 13

от 0 до 125 з0 13

13отOдо 135 30
от 0 до 150 з0

6от 0 до 160 30 14
6от 0 до 200 45 15 20

от 0 до 250 45 15 25 8

от 0 до 300 50 20 25 8

25от 0 до 320 50
30от 0 до 400 80
з0 8от 0 до 500 80

10от 0 до 600 80 30
1080от 0 до 630

з0 15от 250 до 630 80
60от 0 до 800 80
60 15от 250 до 800 80

15от 0 до 1000 120
15от 320 до 1000 120
15от 0 до 1250 120

60 15от 500 до 1250
60 l5от 0 до 1600
60 l5от 500 до 1600 120

20от 0 до 2000 140 60
20140 60от 800 до 2000
2060от 0 до 2500 l40
20от 0 до 3000 140
20от 0 до 4000 240
20от 0 до 5000 240
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2 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
2.1 При проведении первичной (в том числе после ремонта) и периодической поверок

должны вьшолIlяться операIии, укaзшшые в таблице 8.

Таблица 8 - Оп иип оиип одической по к
обязательность выполненЕя

операций поверки при
Номер раздела

(пункта) методики
поверки, в

соответствии с
которым

вьшолЕяется
операция поверки

Наименование операции поверки
первичной

поверке
периодической

поверке

2 J 41
,7

Внешний осмотр средства измерений да да
Подготовка к поверке да да
Контроль условий поверки (при подготовке
к поверке и опробовапии средства
измерений)

да да 8.1

да 8.2Опробование средства измерений да

9

Определение метрологических
характеристик и подтверждение
соответствия средства измерений
метрологическим требованиям

да даОпределение длины вылета ryбок

9.2
Определение пара {етра шероховатости Ra
измерительньD( поверхностей да нет

да нет 9.зОпределение расстояния от верхней кромки
краJI нониуса до поверхности шкtlлы штiшги

9.4да да

Определение отклоЕения от плоскостности и
прямолинейности измерительньD(
поверхностей ryбок и прmлолинейности
торца штilнги штангенциркулей типа I

9.5да да
Определение откJIонения от пар:Uшельности
плоских измерительIlьD( поверхностей гlбок
для измерений нар},жньIх размеров

9,6да

Определение отк.JIонения размера сдвинlтьтх
до соприкосновения ryбок и откJIонения от
парiL,,шельности образутопцх измерительньD(
поверхностей ryбок для внутренних
измерений штttнгенциркулей типов II и III

9.7Определение усилия перемещения раL{ки по
штанге штангенциркуJIя

нет

да 9.8

Определение отк.llонения от параJшельности
измерительньD( поверхяостей ryбок с
кромоIшыми измеритеJьными
поверхностями дJIя внуIренних измерений
штангенциркулей типа I, установленньD( на
размер l0 мм, и определение расстояния
между Еими

да

9.9да да
Определение абсо:потной погрешности
измерний штангенциркулей типа I при
измерении глубины, равной 20 мм
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да 9. l0

Опрделение абсолютной погрешвости
шт:lнгенциркулей типа I при измерении
Hap}DKHbD( и внугренних размеров и
абсолютной погрешности штангенциркулей
ТИПОВ II И III

да
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п должение таблицы 8

2.2 Последомтельность прведения операций поверки йязательна.
2.3 При пол)лiении отицательного резуJьтата rпобой из операчий по таблице 8 поверку

прекращают, ср€дство измерний признают непригод{ым к примеЕепию и переходят к
оформлению рзультатов поверки в соответствии с п. 10 пастоящей мето.щlки.

3 ТРЕБОВЛНИЯ К УСЛОВИЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ
3.1 При прведении поверки должны собrподаться след},юIщ{е условIrя:

- темпераryра окружающего воздд4 ОС от +15 до +25;

- относительная влaDкность воздуха % от 30 до 80.

5 МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВАМ
повЕрки

5. 1 При проведении поверки примеЕяются средства поверки, }казанные в таблице 9.

Таблица 9 - М логические и технические вания к по ки

Перчень
рекомендуемьD( средств

поверки

Метрлогические и техпи.|еские трбования к
средства}{ поверки, необхо.щтмые для

проведения поверки

Операчии поверки,
трбующие

примеIrеIrие средств
поверки

3l 2
Прибор
комбинированный
Testo б22,

рг. Nо 53505-13

Срлства измерений темпераryры
окружающей среды в диапазопе измерний от

+15 оС до +25 оС

с абсо.rпотной погрепrностью
не более 1 ОС;

Срдства измерний отrrосительной
ыIФIсiости возд}ха в диапазоIlе

от 30 О% до 80 7о с погрешностью
не более 3 ой

п. 8.2 Контроль

условий поверки (при
подютовке к поверке и
опрбовании средствil
измерний)
п. 8.3 Опробование
срдства измерний

Липейка измерительн:ц
мета,ллическ:u,

рег. Jt 20048-05

Срдства измерний длипы
в диапазоне измерений от б до 240 мм с
абсолютной погрешшостью измерений

+ 0,15 мм с ценой деления 1 мм.

п. 9.1 Опрделение
длины вылета ryбок
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4 ТРЕБОВЛНИЯ К СПЕЦИЛЛИСТАМ, ОСУЩЕСТВJIЯЮЩИМ ПОВЕРКУ
4.1 К проведению поверки допускаются лица, изучившие настоящую методику поверки,

ЭКСПЛУаТаЦИОНПУЮ ДОКУtt{еНТаJtИЮ На ПОВеРЯеМЫе ШТllПГеНЦИРКУЛИ И СРеДСТВа ПОВеРКИ И

прошедшие обуrение на право проведения поверки по требуемому виду измерний.
4.2 .Щля проведения поверки штангенциркуJrя необходимо от одного до двух поверителей в

зrlвисимости от дичшазона измерений штангенциркуJlя.
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п должение таблицы 9
i 2 J

п. 9.2 Определение
пара}.{ета
шероховатости Ra
измерительньrх
поверхностей

Этшrоны едшrпцы параметров
шероховатости, не Еиже }ровня Рабочего

эта.тrона 3 разряда по государственIIой
поверочной схеме, }твержденной приказом
Федера,тьного aгентства по техЕиIrескому

реryлированию и метрологии Nч 2657 от
06.1 1.2019 г. в диiшазоне измерений Ra

от 0,2 до 3,2 мкм
Номина,rьные зЕачения параJ\.rетра

шероховатости Ra образцов: 0,32 и 0,63 мкм;
KTl

Прибор лля
измерений
шероховатости
поверхIlости
MAHRSURF PSl,
рег. Nч 32255-06

Образцы
шероховатости
поверхности
(сравнения) модель
l833 ШП, рег. Nе
250l9_0з
Щуttы 82003, 8210З,
82203, 82303, мод.
82103, рег. N9 369-89.

п. 9.3 Определение

расстояния от верхней
кромки крш ноЕиуса
до поверхности
шкaL,Iы Iгтilнги

Средства измерений дтпlны
с номинальными значениями 0,3 и 0,4 мм с

допускаемым откJlонением
от минус 5 до п:пос 9 MIФr

Линейка поверочнм
лекальнau{ ЛД,
рег. Nч 3461-73

пластина плоская
стекляннм 2-го
класса ПИ120,
рег. Nч 197-70

Меры длины
коЕцевые
плоскопараJшеJIьные
Туламаш, Набор Nоl,
рег. }Ф 51838-12
Меры длины
концевые
плоскопараJIлельные,
Набор Jt2 (38 шт.)
мод. 24022l, рег. Nэ
9291'-9l
Меры дIины
концевые
плоскопар:IJIлепьные

до 100 мм, Набор Nч
34, рег. J',lЪ 38З76-13

п. 9.4 Определение
откJIонения от
плоскостности и
прямолинейности
измерительньD(
поверхностей ryбок и
прямолинейности
торца штalнги
штангенциркулей
типа I

Средства измерений отклонений от
прямолинейности и плоскостности в

диапазоне измерений от 0 до 200 мм,
кJIасс точности l по ГоСТ 8026-92

Средства измерений отклонеrrий от
Iшоскостности с номинальными диаметраJ\{и

б0, 80, 100 или l20 мм и откJlоЕением

рабочей поверхности от плоскостности Ее
более 0,09 мкм

Эталоны единицы дIины, соответств},ющие
требоваЕиям к этаJIонаIu не ниже 4 разряла по

государствеЕЕой поверочной схеме,

утверждеЕной приказом Федерального
itгентства по техническому Регулированию и

ме]рологии от 29.12.2018 г. Nе 2840 (с
изменепиями, внесенными прикi!зом

Федерагьного alгентства по TexHи.IecKoMy

реryлиров.lнию и метологии от 15.08.2022 г.
Nч 2018), в диапазоне измерний дп.tны

от 1до2мм
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жение таблицы 9

1 2 )

Меры длины
концевые
плоскопараJшельные
Туламаlrr, Набор Jl|b l ,

рг. Nя 51838-12
Меры длины
концевые
плоскопарiIJшельные,
Набор NФ (38 шт.)
мол.24022l, рег. JlЪ

9291-9|
Меры дlины
коItцевые
Iшоскопараллельные
образцовые 3-го

разряла ллипой
100 мм, Набор Nч 17,

рг.9771-98
Меры длины
концевые
плоскопараJlлельные
Туламаш, Набор JllЪ9,

рг. Nэ 5l838-12

Липейка поверочная
лекальнм Л,Щ,

рг. Nэ 3461-73

пластина плоская
стеклянная 2-го
K.llacca ПИl20,
рег. Nэ 197-70

п. 9.5 Опрделение
откпонения от
параJшельности
плоских
измеритеJIьньD(
поверхностей ryбок
для измерений
наружню( размеров

Эта,rоны единицы длины, соответств},ющие
требованиям к этztлонаlr{ не ниже 4 разряда по

государственной поверо.шой схеме,

утвержденной приказом Федерального
alгентства по техническому реryлирокurию и

метрлогии от 29.12.2018 г. Nч 2840 (с
изменениями, внесенными приказом

Федерапьного агентстм по техническому

реryлирокlнию и мgгрологии от l5.08.2022 г.
М 2018), в диапазоне измерений длины

от l до 5000 мм

Срлства измерений длины
с диаметром 5,493 мм,

кJIасс тоtlности l по ГоСТ 2475-88

Средства измерений отклонений от
прямолинейности и плоскостности в

диапазоне измерений от 0 до 200 мм,
класс точности 1 по ГоСТ 8026-92

Срдства измерений отклонений от
ПЛОСКОСТНОСТИ С ЕОмИНаЛЬНЫМИ ДИаМеТРаI\rИ

б0, 80, l00 иrш 120 мм и откJIонением

рабочей поверхности от плоскостности не
более 0,09 мкм

Микрометр гладкий
чифровой МК{,
рег. Nч 358lб-07

п. 9.б Опрлеление
откJIонения размера
СДВИНУГЬD( ДО

соприкосновения
ryбок и отклонения от
параJIлеJIьности
образующих
измеритеJIьных
поверхностей ryбок
дIя внугренних
измерений
штангенциркулей
ТИПОВ II И III

Срдства измерний длины в диlшазоне
измерний от 0 до 25 мм с абсолютной
погрешностью измереIrий + 0,002 мм
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Весы элекгронные LP,
CL, Ар, PR
модификация LP-l5R,
рег. }Ф 50313-12
Гири юrассов
точности Е2, Fl, F2,
м1, M1-2, м2, м2-3,
М3, рг. Nq 58020-14

Срдства измерний массы с пределом
измерений 15 кг, K;lacc то,пlости III

по ГоСТ OIML R 7б-1-2011

Номина.lьные значения массы гирь 100, 200,
500 г; 1,2, 5 кг. Класс точности М1 по

гост OIML R l11-1-2009

Микрометр гладкий
чифрвой MKI-{,

рег. JlЪ 35816-07

Меры длины
концевые
плоскопараJIлеJьные
Туламаш, Набор Nяl,
рг. J{b 51838-12

Эта,tоны единицы длины, соответствующие
требованипr к этalлонaм не ниже 4 разряда по

государствеrrной поверчпой схеме,

1твержденной приказом Федерального
zгентства по техническому реryлиров:шию и

метрологии от 29.12.2018 г. Nч 2840 (с
измепениями, внесенными приказом

Федерапьпого агентства по техническому

р€ryлировапию и метрлогии от 15.08.2022 г.

Ns 2018), с номинальным значением длины
10 мм

пластипа плоская
стеклянная 2-го
класса ПИl20, рег. JФ
l97-70.

Меры дIины
концевые
плоскопараллельные
Туламаш, Набор Nчl,
рег. Nч 5l838-12
Меры дrины
концевые
плоскопараJIлельные,
Набор Nл2 (38 шт.)
мод. 24022l, рег. J',lЪ

9291.-91

Срдства измерний отклонеяий от
плоскостпости с номинальными диаметами

б0, 80, 100 или l20 мм и откJIонением

рабочей поверхности от плоскостности не
более 0,09 мкм

Эта,тоны единицы длины, соответствуюп{ие
требованипl к эталона}r не ниже 4 разряда по

государственной поверо,пrой схеме.

уrвержденной прикrвом Федерального
aгентстм по техническому реryлировlшию и

метрологии от 29.12.2018 г. J{Ь 2840 (с
изменениями, внесенными приказом

Федера.тlъного iгентстм по техническому

реryJпiрванию и мgгрологии от 15.08.2022 г.
Nч 20l8), с номина,tьпым значепием длшlы

20 мм

п. 9.9 Опрлеление
абсолютной
погрешности
измерений
штангенциркулей
типа I при измерении
гrryбины, равной
20 мм

МП-А3-091823 <ГСИ. Штангенциркули Туламяпr. Методика поверки>

J1

п. 9.7 Опрделение
усилия перемещения

рalь{ки по штанге
штангенциркуJIя

Средства измерний длины в диaшазоне
измерений от 0 до 25 мм с абсо.lпотной
погрешностью измерений + 0,002 мм

п. 9.8 Определепие
откJIоненля от
параллельности
измерительных
поверхностей ryбок с
крмочными
измеритеJIьными
поверхностями для
внутреннпх
измерений
штангенширкулей
типа I, ycTaHob,reHHbTx

на размер l0 мм, и
определение

расстояния ме)Iцу
ними
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Меры длины
концевые
плоскопараJшельные
Туламаш, Набор Nчl,
рг. Nэ 5l838-12
Меры длины
концевые
Iш(rcкопарiшлельные
Туламаlп, Набор Nч9
(2 шг.),
рг. Nэ 51838-12
рабочий эта.пон
е.шrницы длины 2

разряда в

диапазоне значепий от
l25 до 500 мм.

п. 9.10 Опрлелепие
абсоrпотной
погрешности
rггангенциркулей
типа I при измерении
наружных и
внугренних размеров
и абсолютной
погрешности
шгангенциркулей
ТИПОВ II И III

Эта,rовы единицы дJIины, соответств},ющие
требованиям к этzlлонiм пе ниже 4 разряда по

государственной поверочной схеме,

угвержденной приказом Федераьного
:гентства по техническому регулирванию и

метрологии от 29.12.2018 г. Nе 2840 (с
изменениями, внесенными приказом

Федера.пьного iлгентства по техническому

реryлирвдrию и мgгрологии от l5.08.2022 г.

Nо 2018), в ди.шазоне измерний д;пrвы
от 0,1 до 5000,0 мм

Вспомогательное оборулование:
Набор принадrежностей к IшоскопараJшельным концевым мерам длины по ГОСТ 4119-7б.

Подвеск4 Приложение А.
Наборы принадлежностей к плоскопарtlJlлельным концевым мерам длины ПК-l,
рег. Nч 3355-72.
Примечание -,Щопускается использовiIть при поверке другие угвержденЕые и аттестомнные
этarлоны едиItиц велиIшв9 средства измеревий угвержденного типа и поверенные,

удовлетворяющие метрологическим требованиям, yказапным в таблице,

МП-А3 -09 l 823 кГСИ. Штангенциркули Туламаш. Мgтодика поверки>

п жение таблицы 9

6 ТРЕБОВДНИЯ (УСЛОВИЯ) ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОПАСНОСТИ
IРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

6.1 При подготовке и прведении поверки должно бьrгь обеспечено соблюдение требований

безопасности работы и эксплуатации для оборудования и персонarлц проводящего поверку, в

соответствии с приведенными трбованияr.rи безопасности в нормативно-технической и

эксrrlryатационной док}rментации на средсткл поверки.
б.2 К работе по поверке должны допускаться лица пршедшие обучение и инстуrоaDк по

правилам безопасности труда.

7 внЕшнIпl осмотр срЕдствА измЕрЕниЙ
7.t При внешнем осмотре должяо быгь установлено соответствие штаrгенциркулей

след},ющим трбованиям :

- соответствие ввешнего вида средства измерений опиc:lнию и изображению,

приведенному в опис:tнии типа]

- комплектность штiшгенциркуJIя должна соответствовать его паспорту;

- нrlлиIше логотипа изготовителя на нерабочей поверхяости шпшгенциркуJIя;

- долх(на присугствовать маркировка штангенциркуля в соответствии с его паспортом;

- отсулствие явпьD( мехzulических повреждений, загрязнений, коррозии и грlбьп<

поверхностньD( дефекюв на рабочих поверхностях штангенIЕIркуJIя (в том числе на

жидкокристiIJIлическом экршrе цифрового отсчfiного усцойства для штarнгенциркуJIя

ШIЩ), влияющих ва работоспособность штангенциркуля и препятствующих снятию

отсчета показаний;

- для штllнгенциркуля ШЩ отсугствие перекоса крarя Еониуса к пrгрихiм пIкllлы ппанги,
препятствующий отсчеry показаний;
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четкость и прalвильность оцифровки штрихов шкarл;

значение отсчёта по нониусу для Iптангенциркуля ШI-1, цена деления круговой шкаrы
для штzlнгенциркуля ШЩК или ш.rг дискр€,тпости цифрового отсчетного устройстм дrя
штангенциркуJIя ШIIII должны соответствовать его паспорту;
налиrме зtDкимного устрйства дя заr{о{ма раIlrки, шкал на штаЕге и paIrrкe, покрытия,
микрометрической подачи рlлмки штангенциркулей ШЦ шша II, III и ШI-{Щ типа II, III
при комплектации их приспособлениями для рзмежи.

7.2 Штангенциркуль считается прошедrrшм операцию поверки с положительным

резуJIьтатом, если соответствует трбоваllиям, приведенным в rrуrкге 7.1.

S ПОДОТОВКЛК ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВЛНИЕ СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИЙ
8.1 Подготовка к поверке
8.1.1 Подготовитъ средств:r поверки к работе в соответствии с пх доку (ента rи по

экспJIуатации.
8.1.2 Если штапгенциркуль и средства поверки до начала измерений находились в

кJIиматических условиях, отJIи.Iаюцшхся от ук иJiньD( в п. З.l, то их вьцержикrют при этих

условиях Ее менее четырех часов, или времени, }тазанного в эксплуатационной докуплептации.
8.1.3 Перл проведением поверки измерительные поверхности штангенциркуJIя промыть

са:rфеткой, смоченной авиационным бензином по ГОСТ 1012-2013 и пртереть чистой
хлопчатобрлажной тканью.

8.2 Контроль условий поверки
8.2.1 Провести контоль условий поверки, используя средсткr измерений,

удоыIетворяюцше трбованиям, ук:!зalпным в табrплце 9.

8.3 Опробование средства измерений
8.3.1 При опробовании прверить:
- плавность пер€мещения рамки по штzшlге штангенциркуJIя;

- отс}тствие перемещения рalмки по штанге под действием собственной массы;

- возможность продоJIьного реryлиромния ноIlиуса штангенциркулей IIIII типов II и III;

- значение мертвого хода микромеrрической пары; при этом мертвьй ход
микрометрической пары штilнгеЕциркулей не должен првышать 2/3 оборота;

- возможность зФкима ра tки в любом положении в пределzrх диrшазона измерений;

- перемещение рамки с нониусом и рамки микрподаtш по всей их дшне на шт:lнге при
измереЕии размеров, pzlвHbD( верхнему пределу измерний;

- отсутствие прдольньD( царtшин на шкatле штанги при перемещении по ней рамки
(визуально).

8.3.2 Для штангенциркулей I III IЦ дополнительно провсрить:

- качество индикации цифрового отсчетного устройстм - индикация должна быгь ЧеТКОй,

Ее иметь разрывов и бьпь равномерно заполненной;

- работоспособностьrсrопокупр:влениJI цифрового отсчетного устройства;

- стабилъность показаrrий нуJrя при сведеЕии и разведении ryбок.

8.4 Штангенциркуль считается прошедшим операцию поверки с положительЕым

результатом, есJIи соответствует трбованиям, приведенным в п. 8.3.1 - 8.3.2.
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9 ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ЬРЛКТЕРИСТИК И
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ МЕТРОЛОГШIЕСКИМ

ТРЕБОВЛНИЯМ

9.1 Опреде:Iеппе дrrrшы вылета губок
9.1.1 Опрлеление длины вылета губок штангенциркулей призвести пугем прямьrх

измерений при помощи линейки измерительной мета,T лической.

9.1.2 Штшгенциркуль считается прошедшим операцию поверки с положительным

резупьтатом, если длина вылета ryбок штангенциркулей соответствует значениям, приведенным В

таблице 7.

9.2 Определение цараметра шероховатостп Ra rrзмерите.льных поверхностей
9.2.1 Выполнить измерения параметра шероховатости Ra образчов шероховатости

поверхности (сравнения) на приборе для измерний шероховатости поверхности MAHRSURF PS1

в соответствии с его Рэ.
9.2.2 Шероховатость измерительньD( поверхностей штавгенциркулей определить по

парамgгру Ra визушlьно сравнением с образцами шероховатости поверхности (сравнения).

9.2.3 Штшrгенциркуль считаgгся пршедшим операцию поверки с положитеJьным

результатом, если пара!.tет шероховатости Ra измерительньD( поверхностей по ГОСТ 2789-'lЗ Не

превышает 0,32 мкм дlя плоских и цилиндрических измерительньD( поверхностей и 0,63 МКМ ДtЯ
измерительных поверхностей кромоIшьrх ryбок и плоскЕх вспомогательньD( иЗмеРИТеJЪНЬD(

поверхностей.

9.3 Опредоrенпе расстоянпя от верхней кромкп края Еопшуса до поверхностп шкаJIы
штацгп

9.3.1 Расстояние от верхней кромки крм нониуса до поверхпости шкалы штанги определить

щупом в трех MecTalx по длине штанги. II]Jrп уоrадывают на штанry рrцом с нониусом. Край скоса
нониуса пе должен бьгь выше плоскости шупа. Опрлелить расстояние от верхнеЙ КРОМКИ КРilЯ

нониуса до поверхности шк:tJIы штluги км зпачение, не превышающее толщину ПРИМеНЯеМОГО

щупа максимальной толщины, плоскость которого ниже Kpaul скоса нониуса.
9.3.2 Штангенциркуль Фштается прошедшим операцию поверки с положитеJьным

результатом, если расстояние от верхней кромки крzrя нониуса до поверхности ШКаЛЫ штlШIИ Не

превышает 0,3 мм для штанг€нциркулей с отсчgгом по нониусу 0,02 и 0,05 мм и 0,4 мм для
штангенциркулей с отсчетом по нониусу 0,1 мм.

9.4 Определенше отклонення от плоскоgгпости я прямолппеЙноgгя иЗМеРrТе,IЬПЫХ
поверхностей губок rr прямолппейпостп торца штангш штангецциркулей типа I

9.4.1 Отклопения от плоскостности и прямолинейности измеритеJIьньD( поверхпостей губок,
а также торца штанги штангенциркулей типа I определrrть одяоцратIrо линейкой поверочной
лека.llьной Лд (далее - лекальная линейка), прпложив ее острое рбро на торец штанги и

измерительную поверхность ryбок пара.llлельно длинному рбру.
9.4.2 Значение просвета между ребром лека;rьной rшнейки и измеритеJьной поверхностью

определить визуально - сравнением его с <образцом просвета)..Щля поrrуlения кобразца

просветal) к рабочей поверхности пластины ПИl20 притерть параллельно друг друry концевые
меры, разность номинiшьньD( длин KoTopbD( соответствует допускаемому значеЕию просвЕта (две

одинllковые концевые меры большей длины притирают по крrrям, а концевую меру меньшей длины
- между ними). Тогда при нilложении ребра лекальной линейки Еа концевые меры в направлении,

параJшельном их корожому ребру, получается соответствующий <образец просветФ), к!ж показано

на рисунке l. Значение просвета не должно превышать значений допусков плоскостности и

прямолинейности измерительньD( поверхностей, указанньпr в таб;пrце 6.
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1

l - лека.тьная линейка;2 - концевые меры; 3 - пластина ПИ120;
А,Б-значенияпросвета

Рисунок 1 - Образеu л;tя определенrrя значеЕия просвета

9.4.3 ШтангенIшркуль считaЕтся пршедшим опердIию поверки с положитеJьным

результатом, если откJIонение от плоскостности и прямолинейяости измерительньD( поверхностей

ryбок и прямолинейпости торца шт:lнги штангенциркулей типа I соответствуют значениям>
приведенным в таблице 6.

l -ryбка;2 - концевая мерадлины;3 - рлик

Рисунок 2 - Применение ролика для определения отк.JIонений от пармлельности плоских
измерительньD( поверхностей ryбок

9.5.3 В штангенциркуJIях, имеющих микрподачу, подвижIrуо губку перемещать при ее

помощл.
9.5.4 ДIя штангенциркулей с верхним пределом измерений свыше 400 мм согласно п}цкту

9.5.2 опрлелить откJIопение от пара.JIлельности ryбок в ToIrKaж, соответствуюulих нижнему и
верхнему предела { измерний.

9.5.5 .Щопускаегся откJIонение от параJшельности rrлоских измерительIlьD{ поверхностеЙ

ryбок для штангенциркулей с прделом измерний до 400 мм опр€делить по просвету между
измерЕтельными поверхностями при сдвинуIьD( ryбках как при незатянугом, TllK и при затянугом
зФкиме рarмки.

9.5.6 Значение просвета определить визу.rльЕо сравнеЕием с образчом фисупок l ).
9.5.7 Штангенциркуль считается прошедшим операцию поверки с положитеJIьным

результатом, если откJIонение от параплельности плоских измеритеJIьньD( поверхностей ryбок дIя
измерний наружньD( размеров соотвЕтствует значениям, приведенным в таблице б.
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9.5 Опреде,rепие отклопения от параJuIепьпостп плоскиI пзмерптеJIьных поверхпостей
губок для измеренпй паруrtfiых рдlмеров

9.5.1 Отклонепие от параJшельности плоских измерительньD( поверхностей ryбок
определить при помощи коIщевьD( мер длины и ролика фисунок 2) при трех положениях
подвижпой ryбки, близких к пределам измерпий и середине длапазона измерения
штангенциркуJIя.

9.5.2 За отклонение от парllллеJIьности плоских измерительньD( поверхностей ryбок принять
наибольшlто разность измеренньп< расстоянпй при кФкдом положении подвижной ryбки согласпо

рисунку 2.



9.б Опрелоrепие отrо!овепшя размера сдвпIIJrтых до сопрпкосповепия губок н
откJIоненпя от пapaJuleJlbпocTrr образующпх пзмерптеJIьных поверхшостей губок для
вrrутреннпх пзмереппй штангенцпркулей тппов II ш III

9.б.l Размер сдвиIт}тьIх до соприкосновения ryбок и откJIонение от параJшельности
образующих измеритеJIьньD( поверхностей губок дrя внутренних измерний шгангенциркулей
типов II и III опрлелить микрометрм при з:Dкатом стопорном винте рzlмки. При опрделении
размера по цилиндрическим измерительным поверхностям ryбок боковые поверхности установить
в одной плоскости и найти наибольший размер.

.Щопускается смещеЕие линии наибольшего размера от оси симметрии ryбок при повороте
микрометра относительно оси штанги на угол не более 15О.

9.6.2 При определении откJIонения от параJшеJIьности образующих измерительньD(
поверхностей ryбок размер сдвин}тьж до соприкосновения губок измерить в двух иJIи трех
сечениях по д!тине ryбок. Разность между отсчетами равна откJIонению от параллельности
образующих измеритеJIьньD( поверхностей ryбок.

9.6.3 Штангенциркуль считается прошедпим операцию поверки с поло)Iо4тельным

результатом, если откJIонение размера сдвипугьD( до соприкосновения ryбок и отклонение от
параллельности образуопlих измерительных поверхностей ryбок для внутр€нних измерпий
штангенциркулей типов II и III соответств},ют значениям, приведенным в таблице б.

9.7 Определеппе усплпя перемещенпя рамки по штанге штапгепцпрrvля
9.7.1 Усилие перемещения р:lмки по штанге штчшгеЕциркуJIя определить при помощи весов.

Штангу штalнгеЕцирку.llя упереть в фузоприемное устройство весов; при перемещении рirмки по
штalнге снять пок }ание по шкале весов. За значение усилия перемещепия пршrять наибОЛЪШее

значение разности показшrий весов и массы штангенциркуJIя.
9.7.2 Первести показапия весов в ньютоItы по формуле

Н = tп. g, (l)
где m - килогрalмм-сила, кгс;
g - ускорение свободного падения. Trr/c2.

Примечание - Килограмм-сила равна силе, с которой тело массой один грамм д:lвит на весы.

9.7.3 ОпрлелеНие усилиЯ перемещениЯ рамки по Iптанге штангенцирку:rя типа ШI-1-I

осуществить при помопц гирь и подвески, Приложение А, прп вертикzl'tьном положении
штангенциркуJIя. Штапгенциркуль устalновить на верхяий предел измерения. Подвеску крепят к

штzlнге штангенциркуJUl и нагруr(llют мерarми, вес KoTopbD( при этом pllвeн нормируемому
измерительному усиJIию перемещения за вь1rIетом веса пIтiмги 1 н (100 гс) (Приложение Б).

Перемещение Itrтzшг! относительно рtl}rки под действием приложенной нагрузки должно
присходитъ на поJIном диапазоне измерний штalпгенциркуJUI.

9.7.4 Штангенциркуль сIштается пршедшим операцию поверки с положительным

результатом, если усилие пер€мещения раJ\{ки по Iптtlнге цIтангенциркуля соответствует значениям,

приведенным в таблице б.
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9.8 ОпредезIеlrпе откпоненпя от параJIлеJIьIIостп пзмерптепьпых поверхностей губок с

кромочнымп измерптнIьпымп поверхноgгями для впJaтреннпх измеренпй штапгеЕцпркулеfi
типа I, установ.пеппых на размер 10 мм, н опредеJIеЕпе рдсстояt|пя меrкщ/ ппмп

9.8.1 отклонеНие от параJшеЛьности измерИтеJьIIъ,D( поверхностеЙ ryбок с кромоrшыми
измерительными поверш{остями цlя BHyTpeHпID( измерений штаягенциркулей типа I,

устaшоыIенньD( на размер 10 мм, опрлелить гладким микрометрм при затяrгугом зФIшме рамкй.
Штангенчиркуль устilновить на размер l0 мм по концевой мер€ длиной 10 мм. Микромегром
измерить расстояние между измерительными поверхяостями ryбок в двух или трех сеченшrх по

дливе ryбок. Разность расстояний равна отс.Iонению от парltллельности измерительньD(

поверхностей.
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9.8.2 Штаrгепциркуль сlмтается прошедшим операцию поверки с положитеJIьным

результатом, есJIи откJIонение от параллеJIьности измеритеJIьньD( поверхЕостей ryбок с
кромоIшыми измеритеJьными поверхностями для внуценних измерений штtц{генциркулей типа I,

установленньD( на размер 10 мм, и расстояние между ними соответствуют значениям, приведенным
в таблице б.

9.9 Определенпе абсолютной погрешностtl измеренпй штангепцшркулей типа I при
измеренпп г.тубпны, равЕой 20 мм

9.9.1 Абсолютную погрешность измерений штангеЕциркулей типа I определить по
концевым мерам длиной 20 мм. Измерение выполнить одночатно.

9.9.2 Установить две концевые меры на пластиЕу ПИ120. Topeu штанги прижать к
измерительным поверхЕостям концевьD( мер. Линейку глубиномера переместить до
соприкосновения с плоскостью стекла пластины Пи120.

9.9.3 Расс.п,rтать абсоrпотную погрешность при измереЕии глубины, равной 20 мм как

р:вность измеренного зЕачения длины концевой меры штангенциркулем и номинilльным
значением концевой меры.

9.9.4 Штангенциркуль считается прошедшим операцию поверки с положительным

результатом, если абсолютная погрешность измерений штангенциркулей типа I при измерении
глубины, равной 20 мм, соответствует значениям, приведенным в таблицах 1, 3, 4.

9.10 Определенпе абсолютпой погрешпостп штангенциркулей тппа I прп измерепии
паружпых и вЕутренппх размеров и абсолютпой погрешностш штангенциркулей типов II и
III

9.10.1 Абсолютн},ю погрешность штангенциркулей типа I при измерении наружных

размеров и абсо:потную погрешность пrгангенциркулей типов II и III определить пО КОНЦеВЫМ

Mepaьl дпины. При необходлмости использовать набор принадлежностей к плоскопарzuIлеJьнЫМ
концевым мера]{ д,Iины по ГОСТ 41 19-76.

9.10.2 Концевlто меру или блок концевьтх мер длины поместить между измерительнЫМИ
поверхностями ryбок штангенциркуrrя. Усилие сдвигания ryбок должно обеспечивать нОРмаЛЬНОе

скольжение измерIттельньD( поверхностей ryбок по измерительным поверхностям концевьD( мер

при отпущенном стопорном ВИНТе РаI\,rКИ. .Щлинное ребро измерительной поверхности ryбки
должно быть перпендикуJIярно к длинному ребру концевой меры длины и нilходиться в середине

измерительной поверхности.
9.10.3 При составлении блока концевьrх мер дlиЕы рассчитать действительное зЕачение

длины п}тем сложения номинilльньD( значений концевых мер длины.
9.10.4 В одной из поверяемых точек абсолютIr}.ю погрешность определить при з:Dкатом

стопорном виIIте рамки, при этом должно сохрalнJIться нормальное скольжение измерительньD(

поверхностей ryбок по измерительным поверхностям концевьD( мер.
9.10.5 У штангенциркулей со значевием отсчета по нониусу 0,02 и 0,05 мм абсолютную

погрешность определить в шести точкirх, равномерно расположенньD( в диапаЗОНе иЗмеРеНИй,

включaц нижний и верхний пределы диапазона измерений.
9.10.6 У штalнгенциркулей со значением отсчета по нониусу 0,1 мм абсолютнуо

погрешность определить в ,Ipex TollKalx, равномерно расположенньD( в дlапазоне измерений,

вкJпочitя нижний и верхний пределы дичшазона измерений.
9.10.7 Абсолютную погрешность определить при помощи разметоIrных ryбок у

штiшгенциркулей ШЩ типа II одновременно с определением абсошотной погрешIIости

измерительньD( ryбок в трех точках, pzlвHoмepнo расположенньD( по дпине штанги и нониуса.
9. 1 0.8 Олновременно проверить нулев},ю ycT.lHoBKy штангенциркуJlя.
9.10.9 fuя штангенциркулей шЦ типа I при сдвин}тьж до соприкосновения губкм

смещение штриха нониуса должно бьrгь в плюсов}iю сторону. Смещение нулевого штриха
определитъ при помощи концевой меры дT иной 1,05 мм, коюрую перемещают между
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измерительными поверхностями ryбок. При этом показание штatнгенциркуля должно бьrгь не более
1,1 мм.

9.10.10 АбсоrпотЕую погрешность lптzlнгенциркулей типа I при измернии вrrутренних

размерв опр€делить в трех точкalх, расположенньD( в начале, середине и конце д,tilпilзона
измерений, при помощи концевьD( мер длины и наборов принадлежностей к плоскопараJIлельным
концевым мерам длины ПК-1 (ла",rее - ПК-1). В державку из ПК-l установить концевую меру длины
15 мм. Подвести зажимпой узел до соприкосновения со стабилизатором, з:Dкать гайку, после этого,
вращ:rя зажимной винт, добиться номипalльного усилЕя зlDкима по совпадению рисок на
стабилизаторе. Выполцить измерение внугреннего размерц установленного на ПК-1, с помощью

ryбок для внугренних измерний штангенциркуJIя. Повторить измереIlия для точек,

расположенньD( в середине и кояце ди:шазона измерений цrтrrнгенциркуля.
9.10.1l Абсо,:потную погрешность штzшгенциркулей типа I при измереЕии наружньD( и

внутренних размеров и абсо.lпотнlто погрешность штilнгенциркулей типов II и III опрлелить, к:ж

ра:}ность между измеренным и номинальным зпачениrlми шlины КМД.
9.10.12 Штангенциркуль считается прошедrrим опердIию поверки с положитеJIьным

результатом, если абсоJIютная погрешность измерений rпгангенциркулей соответствует значениям,
приведеняым в таблицах l -5.

9.11 Подтверlrцеппе соответствия средства цзмереппй метрологическпм требовашпям
9.11.1 Положительное решение о соответствии штангенциркуля угвержденному типу и о

пригодности к дмьнейшему применению выносится на основ:lнии вь!полЕения всех операций
поверки д,тя поверяемой модификации шт:шгенциркуJIя по д:rнной методике и при поJtrrении
значений измеренньD( физических велиIlин с допускаемыми отклонениями, не превышzlющими

указанньD( в таблицах 1 - 7.
9.1 1.2 ОтричатеJIьное решение о несоответствии штiшгенциркуля угвержденному типу и о

непригодности к да,тьнейшему применению выносится на оснокlнии вьшолнения rпобой из
операчий поверки дIя поверяемой модификации шт:шгенциркуJrя по данной методике и при
пол)лении значений измеренных физических веJIичин с допускаемыми отк;Iонениями,
превышающими указzш{ные в таблицах l - 7.

10 ОФОРМЛЕНИЕ РЕЗУЛЬТАТОВ ПОВЕРКИ
10.1 Результаты поверки оформляются протоколом поверки. Рекоменлуемая форма

протокола поверки приведена в приложении В. Протокол может хрllниться на элекгронньD(
носитеJUп.

10.2 При положительньD( результатж поверки средство измерний признается пригодЕым к
применению и по заявлению владельца средства измервий может быть оформлено свидетельство
о поверке в уст:lновленной форме. Нанесение зIl:lка поверки на средство измерний не
предусмотено. Пломбировшtие средстм измерний не прдусмотрено.

l0.3 При отицательньD( результатж поверки средство измерний признaЕтся непригодrым
к применению и по заявлению владельца средстм измерений можgт бьггь оформлено извещение о
непригодности в устltновленной форме с укiлзанием приIшн Еепригодности.

l0.4 Сведения о результата( поверки (как положительIlые, тlж и оцицательные) передаются
в Федера.пьный информационньй фонд по обеспечению единства измерений.

Ведущий инженер
по метологии

Ведущий инженер
по метологии А.С. Крайнов n /9 r, 09 2023r.

nto, о9 2о2Зr.Главный метролог В. Галкина
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ПРИЛОЖЕНИЕЛ
фекоменлуемое)

ПОДВЕСКА ДШ ОПРЕДЕЛЕНИЯ УСИЛИЯ ПЕРЕМЕЩЕНИЯ РАМКИ ПО ШТАНГЕ
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ПРИIIОЖЕНИЕБ
фекоменлуемое)

СХЕМА ОПРЕДЕJIЕНИЯ УСИJIИЯ ПЕРЕМЕrIIFНИJI РАМКИ ПО ШТАНГЕ
штАнгЕнI_ч{ркуJUI

l - штангенциркуль; 2 - подвеска;3 - мера массы
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ПРИЛОЖЕНИЕВ
(рекомеялуемое)

ФОРМА ПРОТОКОЛА ПОВЕРКИ

ПРОТОКОЛ первпчпой/перподпческой поверки М
от (( >> 20 года

относите,,lьная влажность

В.1 Внешний
в.2

заключение:

Поверитель:
Пtt:пlrсь

Сре.lство lвrrерен}й прlвнать прию.]ны\, (ltlи tЕпрrlm]ны|t ) ,х,lя прll\rененltя

Фllо
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