
СОГJIАСОВАНО
Заместитеrь руководrтеrи ЛОЕИ

ММАш ТЕСТ)

Лапшинов

июня 2024 г.

<ГСИ. ШтангеIrциркули Мiсrоп. Методика поверки.D

'lчtI|-626l06-2023 (с изменением N9 l )

г. Чехов,
2024 г.

L
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l Общпе полоlкеппя
Наgтоящая методдка примеЕяется дIя поверки шт:tпгепциркулей Мiсrоп (далее -

штангенциркули), производстм SHANGIIAI IJNI-STAR TOOLS COMPANY, Китай (лшее -
штангеЕциркули) и устшrавrпваег метод{ку ю( пфви.пrой и периодrческой поверки.

В результате поверки доJDкны бьгь подгверждены след/юIщ{е мgгрологшIеские и
техшлчеише требомния, приведеrrные в таб.пщах А.1 - А.6 При.пожеlп.rя А.

При опрделеmл,r метрлоги.IесюD( харакгеристик в paмKllx проводпrой поверIоr

обеспе.пваffся передача е,щI веJIиIIин повФяемому средсгву измерffi в соответсIвии с
ГосуларсгвеIпrой пЬверо.пrой схемой ди срдсгв вмерrпй длины в ддiшщоне от l , l0-9 до l00 мм
и дIин воJIн в диiшазоне от 0,2 до 50 мкм, угвержденной приказом Федераьного агеЕтстм по
техническому регулирокшию и метрологии от 29 декабря 2018 г. Ns 2840 от следующего
государственного первичного этмона: ГЭТ2-202l - Государственньй перви,пrьй этаrrон

единицы длины - мета.
В методике поверки ре:rлизокшl следующлй метод передачи единиц: метод прямьD(

измерний.
Методикой поверки Ее предусмотрепа возможность прведения поверки средств

измернпй в сокращенном объеме.

2 Перечепь операций поверкп средств измерений
При проведении поверки средств измерений (лалее - поверка) должItы выполЕяться

операции, укzх}zlнные в табrп,rце 1 .

Таблица 1 -
с)бязательность

выполнения операций
поверки при

периодической
поверке

Номер раздела
(пункга) методики

поверки, в
соответствпи с

которым вьшоJIняется
операциJI поверки

перви,шой
поверке

Наименование операции

42 Jl
7ДаДаВнешний осмотр средстм измерний

8.1Ща!аKoHTprb условий
по,щотовке к поверке
средства измерений)

поверки (при
и опрбовании

8.2!аДа
9Опрделенпе

техниtlеских
подIверrкдение
измерпий

метрологических и
характерцстик l1

соответствиJr средства
метрологическим

9.1НетДадлины вылета
9.2Да!аОпрделение откJIоЕениJI от

плоскостпости и прямоJIинейности
измеритеJIьяьD( поверхпостей ryбок, а
также торца шт:tпги штiшгенциркулей
модифпкаций ШЦ-I, ШI-Щ- I. шцк_I

2

Опробование
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.Ща Да 9.3Опрделение откJIоненЕя от
параJшеJIьпости плоскrх измерЕтеJIьньD(
поверхностей ryбок

9.4.Ща ДаОпределение размера сдвикуIъD( до
соприкосновения ryбок и откJIоЕения от
пар:lJtлеJIьЕости образующих
измеритеJIьньD( поверхностей ryбок с
цIlJшндрическими измеритеJIьными
поверхностями дIя Bl{ylpeнHllx
измерний пrтангенIщркулей
модификадий IrПI-П, IIrrI-Ш и TrrrIrI-II,

шцц-ш
9.5ДаОпрделение откJIонепия от

параллеJIьности измерительньD(
поверхностей ryбок с кромочными
измерительными поверхностями Nlя
внутренн!rх измерений urтангенциркулей
модификаций ШЦ-L ШtЦI-I, ШЦК-I и
определение расстояния между ними

.Ща .Ща 9.6Опрделеrrие абсо.lпотной погрешности
измерений штангенциркулей при
измерении наружньtх размеров

9;7Да
'Ща

Определение абсолютной погрешности
измерений штангенциркулей при
измерении гrryбины, равпой 20 мм

п
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е таблицы l

Последомтельность прведения операций поверки обязательна.
При по.rrуrении отрицатеJIьного результата лIбой из операций по таб.шlце l поверку

прекращают, средство измерний признiлют непригодlым к применению и переходят к
оформлению рзуJIьтатов поверки в соответствии с п. l l настоящей методики.

3 Требовапшя к условпям проведеппя поверки
При првелении поверки должны собrподаться следующие условия измерний:
- температ}ра окружающей среды, ОС oT+l5 до +25;

- относгтеJIьп:lя влaDкяость, пе более, О% 80.

4 Требованпя к спецпаJIистам, осуществJIяющпм поверку
К проведению поверки допускаются лицц из}пIившие эксплуат шон}гуIо докупrентацию

на поверяемое средство измернпй, средства поверки. и аттестовalнные в качестве поверитеJIя

средств измерений в устllновленпом порядке. ,II;tя прведения поверки достаточно одного
поверитеJIя.

5 Метрологпческпе и техпическпе требованиям к средствдм поверки
При проведении поверки должны примеI ться этilлоны и вспомогатеJIьные средСтва

поверки, приведенЕые в таблице 2.

.Ща

J
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Таблица 2 - С по
Перечень

рекомепдуемьD(
средств поверки

Операчии поверки,
трбутощие примененпе

средств поверки

Метрологические и технические требования
к средсткltг поверки, необход.tмые для

проведеЕия поверки
J1 2

Измеритеrь
влiDкности и
температуры ИВТМ-
7М-.Щ (рег.Nо 71394-
l8)

п. 8.1 Контроль условий
поверки (при
подготовке к поверке и
опробовании средства
измерений);
п. 8.2 Опробование

Средства измерений температуры
окрухающей среды в дичшазоне измерний
от 15 до 25 ОС с абсоrпотной погршностью
пе более 1 ОС;

Средства измерений относительной
влaDкности воздуха в ди:шазоне от 0 до 80 %
с погрепшостью не более 27о

Линейка
измерительнllя
метаJIлическм 500
мм, (Рег. М 20048-
05)

Срлство измеренrтй дшны в соответствии с
Госуларственной поверо.пrой схемой для
средств измерений дIины в ,щiлпазоне от
l , l0-9 до 100 м и дпrн волн в диаrrазоне от 0,2
до 50 мкм, угвержленной приказом
Федерапьного alгентстм по техническому

реryлировzlнию и метрологии от к29>

декабря 2018 г. Ns 2840 - rшнеfuа
измеритеJьнlц по ГОСТ 427-75, преrcл
измереппй от 0 до 500 мм, отк.llопение общей
длины и расстояние Melrцy rпобьп.l штихом
и началом или концом шкалы не более +0,1

мм

п. 9.1 Опрделение
длины вьшЕта ryбок

Линейка поверочная
лека.llьная Л.Щ (Рег. Nэ
3461-73);

Меры дJIпны
концевые
плоскопарllJIлельные
Туламя.п, (Рег. ХЬ
5l838-12);

пластина плоскlц
стеклянная 2-rо

l

класса ПИ-60 (Рег. Nч

197_70)

Срдство измерншi Nя поверки
прямо.тшнейности поверхностей методом
световой щели (на просветD - Линейка
лекальнаJI типа ЛД KTl по ГОСТ 8026-92;
Рабочие эта.llоны 4-го разряда в соответствии
с Государственной поверочной схемой для
средств измерений дJIины в ди:шазоне от
1 

, 
1 0-9 до 100 м и длин волн в дишlазоне от 0,2

до 50 мкм, угвержденной приказом
Федершrьного агентства по техническому

регулировilнию и метрологии от к29>

декабря 2018 г. ЛФ 2840 - меры длины
концевые плоскопараплельЕые, кJIасс

точности 2 по ГОСТ 9038-90;
fIластина плоск{tя cTeKJuIHH:ш ПИ б0,
откJIонение от плоскостности рабочей
поверхности ве доJIжно превышать 0,09 мкм.

п. 9.2 Опрделение
отк.понения от
плоскостности и

4

прямолипейпости
измеритеJIьЕьD(
поверхностей ryбок, а
тzlкже торца штatнги
штангенциркулей
модфикацпi IrrII-I,
шцц-I,шI_ц(-I
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п е таблицы 2
32

Ро,:шк производства
ЮУИЗ <Каппбр> тип
III диаметром 5,493
по ГоСТ 2475-88,
предельное
откJlонение диаметра
не более 0,5 мкм

Рабочие эта;rоны 4-го разряда в соответствии
с Государственной поверо.пrой схемой для
средств измерений длины в диlшазоне от
1 

, 
1 0-9 до l00 м и длин волн в длшrазоне от 0,2

до 50 мкм, угвержденной приказом
Федерального alгентства по техническому

реryлированию и метрологии от <29>

декабря 2018 г. Ns 2840 - меры длины
концевые плоскопараJтлеJIьные, класс
точности 2 по ГОСТ 9038-90;
Ролик тrrп III диаметром 5,493 по ГОСТ
247 5-88, предельное откJIонение диilметра
не более 0,5 мкм;

п. 9.3 Опрлеление
откJIонения от
парzлJIлельности
плоскID( измеритеJIьньD(
поверхяостей ryбок

Микрометр МКЦ-25,
(Рег. М 50593-12)

п. 9.4 Опрделение
размера сдвинуьD( до
соприкосновения ryбок
и отклонениJI от
парllJlлеJIьности
образующих
измерительных
поверхностей ryбок с
циJIпндриt|ескими
измерительными
поверхностями дш
внугреIrнж измерений
rптангенциркулей
модификаций ШЦ-Ц
ШЦ-Ш и rrrllЦ-П,
шI_ц{-пI

Срлство измерний, предназначенное дш
измерний пap}TcIbD( размеров издеrп.rй -

микрометр типа МКЦ, прдел измерения 0-
25 мм, юtасс точности 1 по ГоСТ б507-90

Микрометр МЮ5,
(Рег. ]ф 50593-12)

Меры длины
коЕцевые
плоскопараJшельные
Туламаш, (Рег. Nq

51838_ 12)

Срлство измерений, пред{азначенное для
измерпий наружньD( размеров издеJIий -
микрометр типа МК, прдел измерния 0-25
мм, кJIасс точности 2 по ГОСТ б507-90;
рабо.тrе эталоны 4-го разряла в соответствии
с Государственной повертrой схемой для
средств измерний длины в диlшазоЕе от
1,10-9 до 100 м и длшr волн в.щапазоне от 0,2

до 50 мкм, угвержденной приказом
Федера:rьного iгентства по техническому

реryлировtlнию и метрлогии от <29>

декабря 2018 г. Nр 2840 - меры дJшны
концевые плоскопараJlлельные, кJlacc
точности 2 по ГоСТ 9038-90

п. 9.5 Опрделение
отк.лоненtUI от
параJшеJьности
измеритеJIьньD(
поверхностей ryбок с
кромочными
измеритеJIьными
поверхпостями дIя
внуценIrих измерений
пrтангенциркулей
модификачий ШЦJ,
ШЦЦ{ ШIЩ-I п
определение

яния между нимирассто

l
Меры длины
концевые
плоскопарaIJIлельные
Туламаrrr, (Рег. М
5l838-12);

5
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Меры длины
концевые
плоскопарauшельные
Тулама.п, (Рег. Ns
51838-12);

Компаратор цб
поверки рулеток и
метроштоков ИО
229:,

Плита поверочная и
разметочпая 107 G,
рег.65246-16:
Набор
принадIежностей к
плоскопар1IJIлельным
концевым Meptlм

дшны по ГОСТ
4119-,76

п. 9.6 Опрделение
абсолютной
погрешпости
измерний
штангенцирryлей при
измереЕии наружньD(

рilзмеров

Принадлежlости для закреплепЕrI концевьD(
мер длины при сборке блоков

Меры длины
концевые
плоскопараJIлельные
Туламаш, (Рег. Ns
5l838-12);

пластина плоскaц
стекJIянЕ:rя 2-rо
класса IIИ-60 (Рег. N
19,7-,70

Рабочие эталоны 4-го разряла в соответствии
с Государственной поверочной схемой для
средств измерний длины в .щапазоЕе от
l , l0-9 до 1 00 м и дш волн в диапазоне от 0,2

до 50 мкм, утвержденной приказом
Федера:rьного aгентства по техническому

регулпрованию и метрлогии от к29>

декабря 2018 г. ffs 2840 - меры длины
концевые плоскопар:шлеJьные, кJIасс

точности 2 по ГОСТ 9038-90;
Пластина Iшоская стекJIяЕная tМ 60,
отклонепие от плоскостности рабочей
поверхности не доJDIоrо превышать 0,09 мкм.

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

равной 20 мм

прuмечанuе - !опускаепся лtспользовапь прu поверкu dруzuе упверэrdенные u

аппесmованные эпсlлоны еduнuц велuчuн, среdсtпва чзмеренuй уtпверэюdенноzо muпа u

пове HHble, ннььu в tпабло?uческl,Luuе .uее бованuяц,

МП-626106-2023 (с изменением Nэl)

п олхение таблицы 2

б Требоваппя ýсловпя) по обеспеченпю безопаспости проведеЕпя поверки
При вьшолнении поверки, меры безопасности доJDкны соответствовать трбовани-пr по

технике безопасности согласно эксплуатационпой док}ментации па поверяемое средство

измерений, средства поверки, прtlвил:л},t по техпике безопасности, которые действуют на месте

проведениJr поверки.

6

рабо.пе эталоны 4-го разряда в соответствии
с Государственной поверочпой схемой дtя
средств измерний дшны в ,щапазоне от
l ,l0-9 до 100 м и д;ппr волн в диапазоне от 0,2
до 50 MIG{, угвержденной прикlвом
Федершьного агентства по техническому

реryлированию и метрологии от <29>

декабря 2018 г. Ns 2840 - меры дливы
коIlцевые плоскопар:шлеJIьные, кпасс
точности 2 по ГОСТ 9038-90;
Оборулование для обеспечения точности и
компенсации отклонений, связalнньп с
размераiш и массой концевьD( мер,
собранньп< в блок при проведении
измеренпй с длиной рабочей поверхности не
менее 800 мм;
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7 Внешнпй осмотр средства измерений
При внешнем осмотре должно бьrгь установлено соотвЕтствие средства измерений

след},ющим требованиям :

- соответствие внешнего вида средства измерепий описiшию и пзображению,
приведеЕному в описании типа;

- нtlлFIие маркирвки и комплектности в соответствии с требовани.шr.rи

экспJryатационной док}тиентации ;

- на измеритеJIьньD( поверхностл( штапгенциркулей не долrкно бьгь цараппн, забоип,
коррозии и других дефектов, вJIltяющих на эксплуатационные качества;

_ наJIиIше зallо{много устройства для зaDrOIма р:l {ки, пIкал на штаЕге и piмKe, покрытЕя;
- соответствие значенпе отсчёта по нониусу ltJm шlга .щскретности чифровою

отсчетного устрйства приведёЕньпr.t в экспJryатационной доrсуrиентации.

8 Подготовкд к поверке п опробованпе средства пзмерепий
8.1 Контроль условий поверки (при по.щотовке к поверке и опрбовапии средства

измерений).
ШтангенIц.tркули доJDкны бьггь промьггы техничесrо{м спиртом, пртёргы ,шстой

хлопчатобрлажной са.пфеткой.
Перед проведением поверки поверяемое средство измерений и средства поверки должны

бьrть подготовлены к работе в соответствии с эксплуатационной докрлентацией на них, и
выдержаны не менее 3 часов при постоянной темпераryре, в условtlл(, привелённьп< в п. 3

пастоящей метод{ки.
8.2 Опробование
При опробовании проверить :

- плавность перемещеЕия рамок по штilнге;
- отсугствие перемещеншI palмoк по штанге под действием собственной массы;
- возможность зчDкима подвижньD( ptмoк в rпобом положении в пределzж диапазона

измерний;
- качество Ендикдщи цифрвого отсчетпого устрйства - иЕдrкация долlюrа бьггь

чегкой, не иметь разрывов и быгь равномерно запоrпrенной;
- отсугствие на }К экрiше штtшгенццркуJuI дефектов, препятствующих llJIи

искiDкilюuшх отсчеты показаний.

9 Определение метрологпческих п технических характеристик и подтверr(дение
соответствпя средства измерений метрологическим требованиям

9.1 Опреде.пеппе длцЕы вылета губок
.Щлину вылега ryбок опрделrгь при помоIщ Jшнейrс,r измеритеrьной металlмческоЙ.

,Щлина вылега ryбок должна соответствомть значениям, приведённьп, в таблице А,6
Приложения А.

в Слу.rае, если соответствие прпбора метрологическим требовшrиям не подтверждено>

то резуJIьтаты поверки сtштttются отицатедьными и прибор признают пепригодным к
применеЕию.

7



MT|-626l06-2023 (с изменепием Nчl )

9.2 Определепие откпоненпя от плоскостности и прямолппейностп цзмерптепьньш
поверхпостей губок, а таюrсе торца штавгп штангеЕцнркулей модпфикацпй ШЩ-I, ШI{Ц-I,
шцк_I

9.2.1 Отклонение от плоскостности и прямоJшнейности измерительньD( ryбок, а также
торца штанги штангеЕциркулей модификаций IrrII-I, ШIЦ(J, ШЩК-I олнократно определить
лека.пьной лшrейкой, острое рбр которй приложить к контролируемой поверхности
параJIлельно длинному рбру.

9.2.2 Просвет между фром лекальной линейки и контрлируемой поверхностью
оценить визуаJьно, сравнимя с <образцом просветаD. .Щля поrгуrевия <образца просветаD в

рабочей поверхности плоской стекляrrной пластины притереть парalллельно друг к друry
плоскопарtlллеJIьные концевые меры длины (да;lее - концевые меры), разность номипatЛЬНЬD(

длин KoTopbD( соответствуfi допустимому значению прсвета (две одlнаКОВЫе КОНЦеВЫе МеРЫ

большей длины притираrот по Kpaurм, а концевую меру меньшей длины - между ними). Тогда при
наложении ребра лекальной линейки на концевые меры дlIины в нtшравлении, парaшлельнОм иХ
короткому рбру, пол1^lают соответствующий <образеч просвета) (см. рисlпок 1). При этом
значение просвЕIа не доJDIсно првьппать 0,02 мм.

1 - лекатьная пrнейка; 2 - плоскопармлеJьпые концевые меры длины;
3 - плоская стеклянвшl пластина; А - значение просветъ мм.

Рисlнок 1 - Образеч лrrя определениJI значения просвета 1 - rшнейка лекaшьнtш; 2 - мера

длины коццевм плоскопараJIлельнЕц.

Трбовшrие к плоскостности относят тоJIько к поверхностям шириной более 4 мм.

отклонения от плоскостности и прямо.тшнейности измерительньн поверхностей ryбок и

торца штангИ не должны превышатЬ значений, приведённьп< в таблшrе Д.4 Приложения Д.

в случае, если соответствие прибора мgтрлопгIеским трбовани-пrл не полгвер)rцено,

то результаты поверки сtшт:lются от?ицательными и прибор признают непригодным к

примепению.

9.З Опреле.лепЕе отклоЕеншя от пардJIлеJIьностп плоскпх измерЕтеJIьпых поверхносгей

губок
отклонение от ПараJIлеJIьности Iшоскrх измерИтеJIьньD( поверХностей ryбок определяют

при помощи концевьD( мер длпны и рлика (см. рисунок 2) при трх положениях подвижной

ryбки, близкш< к пределам измерпий и середине .щr:шiвона измереЕия штангенциркуJIя.

,

А

J
Nnr l l,,,,laararr',l|lr.rall

,' l
,l
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1 - ryбка; 2 - концевая мера длины; 3 - ролик
Рисунок 2 - Применение роJIика д]ш определения отюIонения от парiulлельности плоских

измерительньrх поверхностей ryбок

За ожлонение от параллельности плоских измеритеJIьньD( поверхяостей ryбок
принимtlют наиболъшlто р }ность измеренньD( расстоянкй при ках(дом положеЕии подвижноЙ

ryбки, которая не доJIжна цревышать значений, укzlз:lнньD( в таблице А.4 Приложения А.
Для штангенциркулей, выrryскаемьD( из ремоЕта и находящIхся в экспJIуатации,

допускается замеЕять определение откJIонениJI от параJIлеJIьности определением погрешности
штангепциркуJIя по п. 9.7 настоящей методики при двух положениях концевой меры длины,

указ {ньD( на рисlъке 2.
В случае, если соответствие прибора метрологическим требованиям не подтверждено,

то резуJIьтаты поверки сIIитzlются отицатеJIьными и прибор признают непригодным к
применению.

9.4 Определение ршмера сдвиЕ}тых до соприкосновепия губок и отклопепия от
параJIлельЕостп образующпх пзмеритеJIьпых поверхностей губок с цплиндрическими
цзмерптеJIьпыми поверхностямп для вЕутрепних пзмерений штапгенцпрrсулей
модификаций ШЦ_П, ШЦ-ПI п ШrЦI-П, ШIЦI-ПI

Размер сдвинlтьrх до соцрикосновеrшя ryбок и отклонение от параJшеJIьности

образующих измеритеJьньD( поверхностей ryбок дrя Blryтperrниx измерений штангенциркулей
модификщий ШЦ-II, rrrll-Ш и IПI[I-П, ШtЦ]-Ш опредеJuIют микрометром при зФкатом

стопорном виЕте рамки. При определении размера по циJIинд)ическим измерительным
поверхностям губок боковые поверхности уст:lнalвJlивают в одноЙ плОСКОСТИ И Н:lХОДЯТ

ваибольIшrЙ размер.
Отклоцеrrие измеренного значения Ее должно превышать значений, уКаЗаННЬП< В ТабЛИЦе

А.4 Приложения А.
в слуrае, есJIи соответствие прибора метрологическим тебовzlпиJп\,r не полгверждено,

то результаты поверки сIмтаются отрицательными и прибор признalют непригодным к
примеЕеЕию.

9.5 Опреде.lIеПие откпоIlеЕИя от параJtлеЛьпостп измерЕтеJtьпых поверхпостей губок с
кромочными измерптельными поверхпостями для вIlутреппих измерепий
штангепциркулей модификаций ШЦ-I, шцц-I, шIщ-I и опредеJrеппе расстояния меrrцу

нпмп
отклонение от парrUIлельности измерительньD( поверхпостеЙ ryбок дlя вIrугренних

измерений и расстояIlие между ними определяют гладким микрометром при затяЕ}том зtDкиме

рамки. ШтангенциркулЬ устанавливают на ре}мер 10 мм по концевой мере длиной 10 мм.

М"*ро""rро' измеряют расстояние между измеритеJIьЕыми поверхностями гфок в двух
сечениях по дlине ryбок.

9
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Разность рассто-*rий равна отклонению от параJIлельЕости измерительньн поверхностей
и не должна превышать значений, 1казанньп< в таблице А.4 Приложеrrия А,

Расстояие между измеритеJIьными поверкlостями ryбок для внутренних измерений не
доJDкно превышать значений, указшrньп< в таб.шrце А.4 Приложения А.

В слуrае, есJIи соответствие прибора метролопl.Iеским требования,r не подтверждено,
то резуJIьтаты поверки считalются отицатеJIьными и прибор призЕrlют непригодным к
применению.

9.б Определеппе абсолютпой погреrпцостп измереппй штангенццркулей прп пзмереЕriп
пар},rкных размеров

Абсоrпотн}то погрешность измеренпй штаЕгенциркулей при измерении Hap},)c{bD(

размеров опредеJuIют по концевым мерам (блоку кончевьп< мер).

Дш компенсации отклонений, связtlнЕьD( с размерalItlи и массой концевьD( мер,
собранньп< в блок, используется компаратор или пJIита повероIшм и разметочнtlя.

Погрешность измерепий штангенциркулей при измерении HapplarbD( размеров
опредеJIяется одIократно не менее чем в шести точках, pilBнoMepнo рalсположенIlьD( на всем

длапазоне измерений.
Концевую меру (блок концевьпr мер) поместить между измеритеJIьными поверхностями

ryбок штангенциркуля. Усилrrе сдвигания ryбок должно обеспеwrвать HopM{IJrьHoe скольжение
измерительньD( поверхностей ryбок по измеритеJIьIIым поверхностяu концевой меры лпины при
отпущенном стопорном винте рап,lки. .Щтпrнное ребро измерктельной поверхности ryбки должно
быгь перпендикуJuIрно к дпинному ребру концевой меры лIмны и наход.ться в середине

измерительной поверхности. Провести отсчёт измерений по показания,l штtшгенциркуJIя.
В одной из проверяемьD( точек измерение првести при затян}том зФкимIlом винте, при

этом должfiо сохрдIяться нормаJIьное скоJIьжение измеритеjIьньD( поверхнОСТеЙ ryбОК ПО

измеритеJIьным поверхцостям концевьD( мер.
Рассчитать абсоrпотную погрешность измерений штангенциркулей Д1 по формуле (l):

А lrцi - lэri (1)

9.7 Определение абсолютпой погрешностп пзмерений штангепциркулей при пзмереЕпп
глубины, равной 20 мм- 

дбсоrпоТн},ю погрешнОсть измерений штангенциркулей при измерении глубины

определить по концевым мерам длины 20 мм.

Две концевые меры, длиной 20 мм, установить Еа плоскую стекJIянную пластину. Тореч

штtu{ги прижать к измерительным поверхностям концевьD( мер. Линейку гrryбивомера

переместитъ до соприкосновения с плоскостью пластины или плиты и провести отсчет.

расс.п,rтать абсо,lпотнl,rо погрепшость измерений штангенциркулей при измерении

глубивы Агл по формуле (2):

10

где lшц i - покilзания по штtшгенциркуlпо в i-ой точке, мм;
lэтI - действительное значение i-ой концевой меры (блока мер) длины, мм

проверка диiшазоца измерений осуIцествJIяется одновременно с определением

абсоrпотной погрешности мЕтодом проведения измерений на всём зlцвJIяемом диапaвоне.
Абсоrпотная погрешность измерений штalнгенццркулей при измерении нарут<ньD(

размеров не доJDIGа превышать значения, приведёнЕого в табrпrцах Д.l-Д.3 Приложения Д.

в слуrае, есJIи соответствие прибора метрологическим требоваIrиям не подтверждено,

то резуJIьтаты поверки считtlются отрицатеJьными и прибор признают непригодным к
применению.
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(2)

К.А. Ревин

о.В. Санаева

Д., l".I шц

где l*, - показание по штангенциркуJIю, мм
lr, - действительное значение длины концевой меры, мм

Абсоrпотная погрешность измерений штангенциркулей при измерении глубины не
должна превышать значений, указанньп< в табJIIrцах А.l-А.З Приложения А.

В сrrучае, если соответствие прибора метологическим цебовalниям Ее подтверждено,
то результаты поверки считаются оцицательными и прибор признают непригодным к
применению.

10 Оформлеппе результатов поверкп
l l .1 Сведения о резуJIьтате и объёме поверки средств измерений в целях полгвержденIrJI

поверки должfiы бьrгь передшrы в Федераьньй информационнfr фо"д по обеспечению
единства измерений.

11.2 При положитеJIьньD( результатirх поверки средство измерений признается
fl ригодным к применению.

Вьцача свидетеJIьства о поверке и (иш) внесение записи о проведенной поверке в

паспорт средства измерений осуществJuIется в соответствии с действующим законодательствОм.
Нанесение знака поверки на средство измерений не предусмоlрено. f[помбирование

средства измерений не производ.rтся.
l1.3 При отрицатеJIьных резуJIьтатах поверки, средство измерений признается

непригодным к применению.
Вьцача извещения о непригод{ости к применению средства измерений с указанием

ocHoBHbD( причин непригодности осуществJIяется в соответствии с действующим
закоЕодательством.
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Приложение А
(обязатеrьное)

Метрологические и техншIеские хар:жтеристики

Табrшца А.1 - Метролоrтческие и технические харalктеристики штalнгенциркулей с отсчетом по
но

Пределы
допускаемой
абсоrпотной
погрешности

при
измерении
наружньж

размеров, мм

Значение
отсчета

по
нониусу,

мм

l
вылет губок с

плоскими
измеритеJIьнь]ми
поверюtостями
дrя измерений

наружньD(

размеров, мм

Пределы
допускаемой
абсоrпотной
погрепшости

при
измерении
гrryбины,

равной 20 мм,
мм

Модафикация
штzlнгенциркуJUI

fиапазон
измерении

мм

64 51 2 з
+0,0з +0,030,02
+0,05 +0,050,05

+0,1
от 30 до 60

+0,1
от 0 до 100

0,1
+0,03 +0,030,02
+0,05 +0,050,05

+0,1
от 30 до 60

+0 1

от 0 до 125

0 1

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

+0,1
от 30 до б0

+0,1
от 0 до 150

0,1
+0,03+0,030,02

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

от 30 до 60от 0 до 160

+0,03+0,0з0,02
+0,05 +0 050,05

+0,1+0 10,1
+0,04+0,040,02

+0,05 +0,050,05
+0,1:l0 l0,1

от 40 до 100от 0 до 250

+0,04 +0,040,02
+0 05+0,050,05
+0,1+0,10,1

от 0 до 300

шцl

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

от 30 до 60от 0 до 160

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

от 40 до 100от 0 до 200

шц-II

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

от 0 до 250

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

от 40 до l00
0 1

шц-II

|2

от 40 до 100от 0 до 200

от 40 до l00

от 40 до 100

от 0 до 300



МП-626106-2023 (с изменением Nчl)

п олжение таблицы А.1
1 2 з 5 6

от 63 до l25 +0,04
0,02

св. 125 до 250 +0,08

от б3 до 125 а0,05
0,05

св. l25 до 250 +0,10

от 63 до 125 +0,10

от 0 до 400

0 1
св. 125 до 250 +0,20

от 80 до 160 }0,0б
0 02

св. 160 до 300 +0,10

от 80 до 160 +0,10
0,05

св. 160 до 300 +0,20

от 80 до 160 +0,10

от 0 до 500

0,1
св. 160 до 300 +0,20

+0,06от 80 до 160
0,02

св. 160 до 300 +0,10

от 80 до 160 +0,10
+0,20

0,05
св. lб0 до 300
от 80 до 160 +0,10

0,1
св. 160 до 300 +0,20

от 0 до 600

+0,08от 80 до 200
0,02

св. 200 до 300 +0,14

от 80 до 200 +0,10
+0,20

0,05
св. 200 до З00
от 80 до 200 +0,10

св. 200 до 300 +0,200 1

+0,08от 80 до 200
св. 200 до 300 +0,14

0,02

+0,10от 80 до 200
t0,200,05

св. 200 до 300
от 80 до 200 +0,10

+0,20

шц-II

от 0 до 800

0 l
св. 200 до 300

+0,08от 80 до 200
+0,1бсв. 200 до 300
+0,10от 80 до 200
+0,200,05

св. 200 до 300
от 80 до 200 +0,10

+0,20

от 0 до 1000

10
св. 200 до 300

+0,10от 100 до 200
+0,200,02

св. 200 до 300
+0,15от 100 до 200
+0,30св. 200 до 300
+0,20от l00 до 200
+0,30св. 200 до 300

от 0 до 1250

0 1

+0,10от 100 до 200
+0,200,02

св. 200 до З00
+0,15от 100 до 200
+0,300,05

св. 200 до 300
+0,20от 100 до 200
+0,400,1

св. 200 до 300

шц_п

от 0 до 1500

1з

4

от 0 до 630

0,02

0,05
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п олжение таблицы А.1
2 з 4 5 6

от 100 до 200 +0,14
0,02

св. 200 до 300 +0,28

от 100 до 200 +0,20
0,05

св. 200 до 300 +0,40
+0,20от 100 до 200

от 0 до lб00

10
св. 200 до 300 +0,40

от 100 до 200 +0,14
+0,28св. 200 до 300

от 100 до 200 +0,20
0,05

св. 200 до 300 +0,40
+0,20от 100 до 200

шц-II

от 0 до 2000

10
св. 200 до 300 +0,40

0,05 +0,05
от 0 до 160

0,1
от 30 до 60

+0,10

0,05 t0,05
t0,10от 0 до 300

0,1
от 40 до 100

от 63 до 125 +0,05
+0,100,05

св. 125 до 250
+0,10от 63 до 125

0,1
св. 125 до 250 +0,20

от 80 до 160 +0,10
+0,200,05

св. 1б0 до 300
+0,10от 80 до 160
+0,20

от 0 до 500
0 1

св. 160 до 300
+0,10от 80 до 1б0
+0,20св. 160 до 300

0,05

от 80 до 160 +0,10
+0,20

от 0 до 600
10

св. lб0 до 300
+0,10от 80 до 200
+0,20св. 200 до 300

0,05

+0 l 0от 80 до 200
+0,200,1

св. 200 до З00

от 0 до 630

+0,10от 80 до 200
+0,200,05

св. 200 до 300
+0 1 0от 80 до 200
+0,20св. 200 до 300

от 0 до 800
0 1

+0,10от 80 до 200
+0,20св, 200 до 500

0,05

+0,10от 80 до 200
+0,2010

св. 200 до 500
+0,15от 100 до 200
+0,з00,05

св. 200 до 500
+0,20от l00 до 200
+0,30св. 200 до 500

от 0 до 1250

+0,15от 100 до 200
+0,35св. 200 до 500

0,05

+0,20от l00 до 200
+0,40св. 200 до 500

0 1

шц-ш

от 0 до 1500

14

1

0,02

от 0 до 400

от 0 до 1000

0,1
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п олжение таблицы д.1

Таблица А.2 - Метрологические и технические харtlктеристики штulгенциркулей с отсчетом по
вой шкаJIе.

1 з 4 5 6

от l00 до 200 +0,20
0,05

св. 200 до 500 +0,40

от 100 до 200 +0,з0
от 0 до 1600

0 1
св. 200 до 500 +0,40

от l00 до 200 +0,20
0,05

св. 200 до 500 +0,40

от l00 до 200 *0,з0

шц_III

от 0 до 2000
0,1

св. 200 до 500 +0,40

от 100 до 200 +0,25
0,05

св. 200 до 500 +0,50

от 150 до 250 +0,30
от 0 до 2500

0 1

св. 250 до 500 +0,50

от l50 до 250 +0,30
0,05

св. 250 до 500 +0,45

от 150 до 250 +0,40
от 0 до 3000

0,1
св. 250 до 500 +0,50

от 150 до 250 +0,40
0,05

св. 250 до 500 +0,60

от 150 до 250 +0,50
+0,60

шц-III

от 0 до 4000
0 1

св. 250 до 500

Предеrш
допускаемой
абсо.lпотной
погрешЕости

при измерении
наружньD(

размеров, мм

Модификация
штангепциркуJlя

,Щиапазон
измерении ,

мм

Значение
отсчета

по
крцовой
шкале,

мм

l
вьшет ryбок с

плоскими
измеритеJIьными
поверхностями
для измерешй

наружньD(

размеров, мм

Пределы
допускаемой
абсолютной
погрешности

при
измерении
гrryбины,

равной 20
мм, мм

0,01
от 30 до б0от 0 до 125

0,02
0.01

0,02
от 30 до 60от 0 до 150

0,01
от 0 до 1б0

0,02
от 30 до 60

0,0l
от 40 до 100

+0,0з

от 0 до 200
0,02
0,01

от 0 до 250
0,02

от 40 до l00

0,01

+0 03

+0 04

0,02
от 40 до l00

шцк_I

от 0 до 300

15

2



Модификация
штангенциркул

я

.Щишазон
измерении

,ММ

Шаг
дrскретност
и цифрового
отсчёпlого
устрйства

мм

l
вылет ryбок с

плоскими
измеритеJIьным

u
поверхностями
для измерений

наружньD(

размеров, мм

Прделы
допускаемо

й
абсоrпотной
погрешност

и при
измерении
гlryбины,
равной 20

мм, мм

Пределы
допускаемо

и
абсолютной
погрешност

и при
измер€нии
наружньrх

размерв,
мм

1 2 ) 4 6

шццl

от 0 до l00

0,0l

от 30 до 60

+0,03
+0,03

от 0 до 125 от 30 до 60
от 0 до 150 от 30 до 60
от 0 до 160 от 30 до б0
от 0 до 200 от 40 до 100

от 0 до 250 от 40 до 100 +0,04
от 0 до 300 от 40 до l00

шцц-п

от 0 до 160 0,0l от 30 до б0 +0,03

от 0 до 200 0,0l от 40 до 100
+0,04от 0 до 250 0,01

от 0 до 300 0,01 от 40 до 100

0,0l
от 63 до 160 *0,04

св. l60 до 250 +0,08

от 0 до 500 0,01
от 80 до 160 +0,05

св. 160 до 250 +0,1

от 0 до б00 0,0l
от 80 до 160 +0,05

св. 160 до 300 +0,1

от 0 до 630 0,01
от 80 до 200 +0,07

св. 200 до 300 +0,14

0,0l
от 80 до 200 +0,07

св, 200 до 300 +0,14

отOдо
l000

0,01
от 80 до 200 +0,07

св. 200 до 300 +0,14

отOдо
1250

0,0l
от l00 до 200 +0 l 0
св. 200 до 300 +0,20

отOдо
l500

0,01
от 100 до 200 +0,10

св. 200 до 300 +0,20

отOдо
l600

от l00 до 200 +0,14

св. 200 до 300 +0,28

отOдо
2000

0,0l
от l00 до 200 +0,14

св. 200 до 300 +0,28

MI|-626l06-2023 (с изменением Nэl )

Табrпrца А.3 - Метролоп{ческие и технические характеристики штчlнгенцйркулей с цифровьпл
отсчетным иством

16

5

от 40 до 100

от 0 до 400

от 0 до 800

0,0l



МП-626/06-2023 (с изменением Nлl)

п должение таблицы А.3

Таблица А.4 - М огические и технические истики

1 з 4 5 6
от 0 до 300 0,01 от 40 до 100 t0,04

от 63 до 125 +0,04
0,01

св. 125 до 250 +0,08

от 80 до 160 +0,05
от 0 до 500 0 0 1

св. l60 до 250 +0,10

от 80 до lб0 +0,05
от 0 до 600 0,01

св. 1б0 до 300 +0,10
от 80 до 200 *0,07

от 0 до 630 0,01
св. 200 до 300 +0,14
от 80 до 200 +0,07

от 0 до 800 0 0 1
св. 200 до 300 +0,14
от 80 до 200 +0,07

от 0 до 1000 0,01
св. 200 до 500 +0,14

от 100 до 200 *0,10
+0,20

от 0 до 1250
св. 200 до 500
от 100 до 200 +0,10

0,01
св. 200 до 500 +0,20

+0,14от 100 до 200
от 0 до 1600 0 0 1

св. 200 до 500 +0,28

от 100 до 200 +0,14

св. 200 до 500 +0,28от 0 до 2000 0,01

+0,22от 100 до 200
0,01

св. 200 до 500 +0,30от 0 до 2500

от 150 до 200 +0,26
+0,340,01

св. 200 до 500
от 0 до 3000

от 150 до 200 +0,30
t0,40от 0 до 3500 0 0 l

св. 200 до 500
+0,34от 150 до 200
+0,450,0l

св. 200 до 500

шцц-III

от 0 до 4000
- 

Нижний предел диапазона измерений устчlIIовлен д'rя измерений наружньD( размеров

.Щопускаемое отIOIонение от плоскостности и прямолинейности измерителъньп<

поверхностей ryбок штд{генциркулей, а т,кже торца штанги rггшrгенциркулей
моди икаций ШЦl, -I, ШЦКJ, мм

0,02
0,03

,Щопускаемое откJIонение от парai.JшеJIьпости плоскпх измеритеJIьньD( поверхностей

ryбок, мм, не более, для штангенциркулей:
- при зпачении отсчета по Eolnrycy, цене деления круговой rпкалы и шаге

дискретности не более 0,05 мм
- со значением отсчёта по Ео 0,1 мм

+0 03

,Щопускаемое откJIонеЕие размера сдвин},тьD( до соприкосновения ryбок с

циJIиндрическими измерительными поверхностями дJUI измерениJI внутренних
леи мо икачий ШI{-II, -III и ШЦЦ-II, -III ммв штанген

0,03

.Щопускаемое откJIонение от параллельности измерительньD( поверхностей ryбок с

цилиндрическими измеритеJIьными поверхностями дJUI измерений вЕутренних

размеров штангенциркулей модификаций шц-Ц ШЦ-III и шцц-п, ШЦЦ-III, мм,

не более

2

от 0 до 400

0,01

от 0 до 1500

Наименование характеристики Значение

0,02

1,7



Наименоваrrие харzжтеристики Значение

,Щопускаемое откJIонение от пар:lплеJьности измерительньD( поверхностей ryбок с
кромоIшыми измеритеJIьными поверхностями для измерений внугренних рaвмеров
шт.rнгенциркулей модификаций rIПI-L ШЦЦ-I, ШI_!КJ, мм 0,02
Расстояние между измерительными поверхностями ryбок с кромочными
измерительными поверхностями для измерений внугренних размеров
штаfiгенциркулеЙ модификациЙ ШЦ-I, ШЦЦl, ШЦК-I, устiшовленньн на р.вмер
l0 мм, мм toi3:3i

п табrшцы А.4

МП-626/06-2023 (с изменепием Nлl)

кими поТаблица А.5 - Р до со икосновения кс
Размер сдвинlтьD( до соприкосновения ryбок с

цилиндрическими поверхностями, мм,Щиапазон измерний, r.пr

от 0 до 100
от 0 до 125

от 0 до 150
от 0 до 160 10

10от 0 до 200
10от 0 до 250
10от 0 до 300

от 0 до 400 l0/20
l0/20от 0 до 500

от 0 до 600 l0 /20
10 /20от 0 до 630
|0 l20от 0 до 800
|0 l20от 0 до 1000
1о l20от 0 до 1250
10 /20от 0 до 1500
l0 /20от 0 до 1600

20от 0 до 2000
20 lз0от 0 до 2500
20 lз0от 0 до 3000
20 lз0от 0 до 3500

40от 0 до 4000

l8



МП-626106-2023 (с изменением Ml)

Таблица А.6 - ,Щлина вылета штанген леи
lз

вьшет ryбок с
ЦИJIИНДРиIIеСКИМИ
измеритеJьными

поверхностями для
измерепия внугренних

размерв, мм

l
вьrлет ryбок с

Iшоскими
измерI{гельными

поверхностями дJп
измерний наружньD(

размеров, мм

lr
вылет ryбок с
КРОМОIШЫМИ

измеритеJIьными
поверхностями для

измеренпй
внугреЕнIIr(

размеров, мм

|z

вылЕт ryбок с
кромочными

измерительными
поверхностями
для измернlfr

нар},жньD(

размеров, мм
не более не менее не менее не менее

.Щиапазон
измерепий,

мм

не менее

Для штангенциркулей модификаIщй ШЦ-I, ШЦЦ-L ШЦК-I
от 0 до 100 30 60 |2

l5от 0 до 125 30 60
от 0 до 150 30 60

l5от 0 до 160 30 60
от 0 до 200 40 100 18

100 l8от 0 до 250
l8от 0 до 300 40 l00

Дя штангенциркулей модификащй ШЦ- II, шцц-II
l5 660от 0 до 160 30

820от 0 до 200 40 100
83040 100от 0 до 250

з0 9l00от 0 до 300 40
40от 0 до 400 бз 250

125080 300от 0 до 500
50 l5з00от 0 до 600

1550от 0 до 630 80 300
1550з00от 0 до 800

50 l5от 0 до 1000 80 300
l5300от 0 до 1250 100
l5от 0 до 1500 l00 з00
1560100от 0 до 1600
l5б0300от 0 до 2000 100

fuя лей модификаций ШЦ-Ш, ШЦЦ-Шштангенцирку
660от 0 до 1б0 30
8от 0 до 300 40 100

63 250от 0 до 400
300от 0 до 500 80

l580 300от 0 до 600
300от 0 до 630 80
30080от 0 до 800

l580 500от 0 до 1000
l5500от 0 до 1250 l00
15от 0 до 1500 100
l5от 0 до 1600 100
l5500от 0 до 2000 l00
15500l00от 0 до 2500
l5500150от 0 до 3000
l5l50 500от 0 до 3500
15150от 0 до 4000

19

l5

40

9

80

80

60
60

300

9
12

l5
15

500
500

500


