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l общше положения
настоящм методика поверки применяется для поверки штангенциркулей, используемых

в качестве рабочих средств измерений, и устанавливает методику их первичной и периодической
поверки.

В результате поверки долхны быть подтверждены следующие метрологические
требования, приведенные в таблицах А.l-А.3 приложения А. настоящей методики поверки.

При определении метрологических характеристик в palI\rкarx проводимой поверки
обеспечивается прослеживаемость штангенциркулей в соответствии с Государственной
поверочной схемой для средств измерений длины в диaшапоне от 1,10-9 до 100 м и длин волн в

диапiц}оне от 0,2 до 50 мкм, утвержленной приказом Росстмдарта от 29 декабря 2018 г. No 2840,
к Государственному первиIIному этаJIону единицы дIины - метра ГЭТ 2-2021.

В методике поверки реализовllн следующий метод передачи едиЕиц: метод прямьж
измерений.

Штангенциркули не относятся к мЕогоканальным измерительным систем:lN{,

многопредельным и многодиапд}онным средстваL{ измерений, не состоят из нескоJIьких

itвToHoMHbD< блоков и не предназначены для измерений (воспроизведения) нескольких веJIиrмн.

Поверка отдельных измерительньrх каналов и (или) отдельньIх atвToHoMHbIx блоков из состЕва

средства измерений не предусмотрена.
Штшrгенциркушr до ввода в эксплуатацию, а также после ремонта подлежат первичной

поверке, в процессе экспJIуатации - периодической поверке.

2 Перечень операцпй поверкп средства измеренпй
2.| !ля поверки штангенциркулей должIrы быть выполнены операции, указанные в

таблице l .

Таблица l - Нмменование операций поверки и обязательность их выполнения при первичпоЙ и

периодической по &х

обязательность выполнения
операций поверки при

Номер раздела
(пункта) методики
поверки,
соответствии
с которым
вьшолняется
операции поверки

в

Наименование операции поверки
первичной
поверке

периодической
поверке

Да 7
Внешний
измерений !а

8Да
Подготовка к поверке и опробование
средства измерений Да

9Да

Определение метрологических
хар:ктеристик средства измерений и
подтверждение соответствия
средства измерений
метрологическим требованиям

Да

Да

Определение
плоскостности
плоских
поверхностей

откJIонения от
и прлrлолинейности

откJIонения от
торца шт:tнги
гlryбиномером

измерительньrх

ryбок, а также
прямолинейности

штilнгенциркуJIя с

Да
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Определение откJIонения от
парzUIлельности плоских
измерительньIх поверхностей ryбок
для наружньrх измерений

Да 9.2

Определение откJIонения размера и
откJIонение от параллельности
циJIиндрических измерительньD(
поверхяостей ryбок для измерений
вIrутренних размеров от
номинального звачения

Да Да 9.з

Определение расстояния и
отклонение от параJIлельности
между кромочными
измерительными поверхностями
ryбок для внутренних измерений.
установленньrх на размер 10 мм

Да Да 9.4

Определение
погрешности при
наружньц размеров

абсолютной
измерении Да Да 9.5

Определение
погрешности при
глубины, равной 20 мм

абсолотной
измерении !а fla 9.6

Определение длины вьшета ryбок !а Нет 9.,7

Определение расстояния от верхней
кромки Kparl нониуса до
поверхности шкалы штzlнги

!а Нет 9.8

Оформление результатов поверки Да Да 10

мп-7.002-2023

Продолжение таблицы Ns l

3 Требованпя к усJIовиям проведения поверки
3.1. При проведении поверки должЕы быгь соблюдены следующие условия:
- температура воздуха в помещении, в котором проводят поверку от пJIюс 15 до пJпос

25ос
-относительпм влzDкность воздyха должпа бьrгь не более 80 %.

4 Требования к специалистам, осуществляющим поверку
4.1 К проведению поверки допускаются специалисты организации, аккредитованной в

соответствии с законодательством Российской Федерации об аrосредитации в национальной
системе аккредитации на проведение поверки средств измерений даItного вида, имеющие
необходимую квалификацию, ознакомленные с паспортом Еа штмгенциркуль и настоящеЙ
методикой поверки.

4.2.Щ,rя проведениlI поверки штангенциркулей с диапазоном от 0 до 1000 мм, достатоIшо
одного поверитеJuI, с диzшазоном измереЕий от 1000 мм до 2000 мм достаточно двух
поверителей, от 2000 до 4000 трех поверителей.

5 Метрологические и технические требования к средствам поверкп
5.1 При проведении поверки должны применяться средства поверки, указанные в

таблице 2
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операции поверки,
требующие применение

средств поверки

Метролоrrтческие и
техяические требования к

средствllN.{ поверки,
необходимые для проведения

поверки

Перечень рекомендуемьж
средств поверки

1 2 з

8 Подготовка
опробовании
измерений

к поверке и
средства

Средство измерений
окружающей среды: ди:шазон
измерений от IIJIюс 15 до пrпос
25 'С, пределы допускаемой
абсоrпотной погрешности *1
ос и относитеlьной влажности
воздуха: диапазон измерений
от 0 до 98%, пределы
догryскаемой абсолютной
погрешности *2Оlо

Термогигрометры ИВА-6
рег.Nэ 46434-11

9. 1 Определение откJIонеЕия
от плоскостности и

пряvолинейности плоских
измерительньD( поверхностей

ryбок, а также откJIонения от
пряvолинейности торца

штtlнги штангенциркуJUI с
глубиномером

Линейки поверочные
лекаJIьные рег.Nэ3461 -73

Рабочие этмоны 4-го разряла
согласно Госуларственной
поверочной схеме для средств
измерений дJIины в диапазоне
от 1 . 10-9 до 100 м и длин волн
в диапд}оне от 0,2 до 50 мкм,
утвержденной приказом
Росстандарта от 29 лекабря
2018 г. Ns 2840- меры длины
концевые плоскопараллельные
с разностью номин€!льньIх

длин не более до 0,03 мм

Меры длины концевые
плоскопараллельные рег.Nо

l7726-98

Таблича 2 - Средства поверки

мп-7.002-2о2з
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Линейка лекаJIьнzuI ЛД класс
точности 1 по ГоСТ 8026-92
Пластина плоскшI стекJIяннм
ПИ-б0 класса точности 2 по
ГосТ 2923-59, откJIонение от
плоскостности рабочей
поверхности не более 0,09
мкм.

пластины плоские
стекJlянные 2-го класса
пи60, пи80, пи100,

пи120
рег.Nчl97-70
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9.2 Определение откJIоЕения
от параллельности плоских

измерительньD( поверхностей

ryбок для наружньп
измерений

Рабо.ме эталоны 4-го разряда
согласно Государственной
повероIшой схеме дJUI средств
измерений длины в диzlпазоне от
1 . 10-9 до l00 м и длин волн в

дичшазоне от 0,2 до 50 мкм,

утвержденной приказом
Росстандарта от 29 лекабря 2018
г. No 2840- меры длиЕы
концевые плоскопараллельные
в диапазоне значений
номинальньIх дJIин от 2|,2 до
1000 мм

Меры длины концевые
плоскопарtlллельные рег.
9291-9|, наборы N9]Ф 22,8,
9

Принадлежности к мерам длипы
концевым по ГОСТ 4||9-76
набор ПК-0 (стяжки)

Принадлежности к Mepalм

длиЕы коЕцевым по ГОСТ
4|19-,76

9.З Определение отклонения

размера и отклонение от
параллельности
цилиндрических

измерительIIьD( поверхностей

ryбок дтя измерений
внутренних рiвмеров от
номиЕiIльного значения

Микрометр гладкий с отсчетом
по шкаJIalм стебля и барабана
диапазон измерений от 0 до 25
мм, цена деления 0,01 мм, с
абсолютной погрешностью +4

мкм;
микрометр гладкий с отсчетом
по шкалам стебля и барабана:

диапазон измерений от 25 до 50
мм, цена деления 0,01 мм, с
абсолютной погрешЕостью +4

мкм

Микрометры торговой
марки "Ка:rиброн" с
отсчетом по шкалам
стебляибарабанаис
цифровьпrл отсчетным

устройством,
рег.77303-20

9.4 Определение расстоянлш и
откJIонение от параJUIельности

между кромочными
измерительными

поверхностями ryбок для
внутренних измерений,

установленных на размер 10
мм

Микрометр гладкий с отсчетом
по шкалarм стебля и барабана:

диапzц}он измерений от 0 до 25
мм, цена деления 0,01 мм, с
абсоrrютной погрешностью t4
мкм

Микрометры торговой
марки "Калиброн" с
отсчетом по шкалам
стебляибарабанаис
цифровым отсчетЕым

устройством,
рег.77зOз-20

Рабочие этztлоны 4-го разряда
согласно Государственной
поверочной схеме дJuI средств
измерений длины в диarпазоне от
1 . 1О9 до 100 м и длин волн в
диапазоне от 0,2 до 50 мкм,
утвержденной приказом
Росстандарта от 29 декабря 2018
г. Ns 2840- мера длины концевм
плоскопараллельная 10 мм

Меры длины концевые
плоскопараллельные

рег.Nч l7726-98

Продолжение таблицы Ns 2
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9.5 Определение абсолютной
погрешности при измерении

наружньп размеров

Рабочие эталоны 4-го разряла
согласно Государственной
поверочной схеме для средств
измерений длины в диапазоне от
t . l0-9 до 100 м и дJIин волIt в
диtшазоне от 0,2 до 50 мкм,
утвержденной приказом
Росстандарта от 29 лекабря 2018
г. Ng 2840- меры длины
концевые плоскопараJIлельные
в д{апазоне значений
номинarльных дIин от 21,2 до
1000 мм;

Меры длины концевые
плоскопараллельные

рег. 9291-9l

Принадлежности к Mepд,t длины
концевым по ГоСТ 411^9-'76

набор ПК-0 (стяжки)

Принадлежности к Mepalr{

длины концевым по ГОСТ
4119-76

9.6 Определение абсолютной
погрешности при измерении
гrryбины равной 20 мм

Рабочие этalлоЕы 4-го разряда
согласно Государственной
поверочпой схеме дJul средств
измерений длины в диалапоне от
l . 10-9 до l00 м и длин воJIн в

диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

утвержденной приказом
Росстдrдарта от 29 декабря 2018
г. Ns 2840- меры дJIины
концевые плоскопармлеJIьные
20 мм

Меры длины концевые
плоскопараллельные

рег.Nэ 17726-98

Плита поверо.IнаJI и

разметочнФI, гранитн:u размер
1600х1000 мм, кл.0 по ГоСТ
l0905_86

Плиты поверочные и

разметочные, рег.Nэ l 1605-
10

9.7 Определение длины
вьrлета ryбок

Линейка измерительнм
металлическая, от 0 до 1000 мм,
цена деления 1 мм, отклонение
от номинаJъньгх значений
длины шкalлы и расстоявий
ме;кду любьпr.r штрихом u
началом или концом шкыIы не
более +0,2 мм

Линейки измеритеJIьные
металлические,

рег.Nэ 20048-05

9.8 Опрелеление расстояния от
верхней кромки кр.rя нониуса
до поверхности шкалы штанги

Средство измерений-щуп с
номинальной толщиной 0,5 мм,
допускаемые отклонения
толщины от яоминапьной от - 7

до +20 мкм

Ц.!rпы торговой марки
кКалиброн>

рег. Nэ79706-20

Примечание - допускается использовать при поверке другие утвержденные и аттестованные
эта,,Iоны единиц величин, средства измерений утвержденпого типа и поверенные,

удовлетворяющие метологическим требованиям, указанным в таблице 2.

Продолжение таблицы N 2
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6 Требоваяия (условия) по обеспечепию безопасности проведения поверки
Пр" проведении поверки штангенциркулей должны собшодаться следующие

требования:
- при подготовке к проведению поверки должны быгь соблюдены требования пожарной

безопасности при работе с легковоспл€lменяющимися жидкостями, к которым относится бензин,
используемьй дrя промывки;

- бензин храЕят в металлической посуде, плотIlо закрьrrой мета.llлической крышкой, в

количестве Ее более однодневной нормы, требуемой дJIя промывки;

7 Внешний осмотр средства измерений
При внешнем осмоlре должно быть устаrrовлено соответствие штангенциркуля

утверждеЕному титry и требованиям паспорта в части комплектности.
При осмотре должна бьпь проверена правильность нанесения маркировки. На

штангенциркуле должна бьпь нанесена следующая информация:
_ заводской номер;
- товарный знак изготовителя;
- штрихи шкал штанги, нониуса и круговой шкалы отсчетного ус,тройства должны бьrгь

отчетливыми и хорошо видимыми;
- работоспособность цифрового отсчетного устройства;
- наличие зажимного устройства для зажима рамки, шкал на рамке и lптzrнге;
- наличие на рамке штангенциркуля микроподачи (если прелусмотрено конструкчией)
Не допускаются з:lметЕые при визуальном осмотре дефекты, ухудшающие

экспJryатационные качества и препятствующие отсчету показаrrий.
Если вьтшеперечисленные требования не выполняются, штtlнгенциркуJIь признilют

непригодным к применению.

8 Подготовка к поверке и опробование средства измерений
8.1 Перед проведением поверки проверяют и коЕтроJIируют соответствие условий

поверки требованиям, приведенным в п.3 настоящей методики поверки.
8.2 Перел проведением поверки штангенциркуJIь необходимо промыть салфеткой,

смоченной бензином, и протереть чистой хлопчабумажной тканью измеритеJIьЕые поверхности
цrтангенциркулей и средств поверки, используемьD( при поверке.

8.3 Перед проведением поверки штангенциркули и средства поверки, испоjIьзуемые при
поверке, должны бьпь приведены в рабочее состояЕие в соответствии с экспJryатационными
документttми на них и вьцержаны не менее трех часов на рабочем месте в условиях, приведенньrх
в п.3 настоящей методики поверки.

8.4 При опробовании проверяют:
-ПЛtВНОСТЬ ПеРеМеЩеЕИJ{ РаI\4КИ ПО ШТilНГе ШТаНГеНЦИРКУЛЯ;
-отсутствие перемещения рамки по штанге под действием собственной массы;
-возможностъ зажима раI\4ки в любом положении в пределах диапазона измерений;
-нахождение раI\rки с нониусом и микроподачи (при ее ншrичии) по всей дrине на штанге

при измерении размеров, paBHbIx верхнему предеJIу диапазона измерений;
-отсутствие продольньD( царапин на шкме штанги при перемещении по ней рамкиi
-возможность совмещения стрелки с нулевым делением круговой шкzlлы дJul

штангенциркулей круговой шкшrой;
- у штангенциркулей с цифровым отсчетным устройством проверяют качество

индикации цифрового отсчетного устройства - индикzuIиJI должна бьrгь четкой, не иметь
разрывов и бьпь равномерно заполнеrтной;
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-у штангенциркулей с цифровьш,r отсчетным ус,тройством работоспособностъ кнопок
управления и цифрового отсчетного устройства проверяют в соответствии с указаниями,
изложенными в паспорте Еа штангенциркуль;

Если вьппеперечиоленные требования не выполняются, штангеЕциркуJIь признают
непригодным к применению.

9 Определение метрологических характеристик средства измерений и подтвержденше
соответствия средства измерений метрологическим требованиям

9.1 Определение откJIонения от плоскостIlости и прямолинейности плоских
измерительньIх поверхностей ryбок, а также откJIонения от прямолинейности торца пrтанги
штаЕгенциркуля с глубиномером.

Отклонение от плоскостности и прямолинейности пJ]оских измерительных поверхностей

ryбок, а также торца штанги определяют одIlократно дJI;I IптаЕгенциркулей с длиной Bbr,TeTa

ryбок менее 200 мм, трижды по длине измерительной поверхности ryбок для штангенциркулей
свыше 200 при помощи лекальной :п.rнейки. Острое ребро лекальной линейки устанавливают на
конlролируемую поверхность пара"тлельно длинному ребру. Значение просвета определяют
визуальЕо - сравнеЕием с кобразцом просвета> фисунок l). Просвет между лекальной линейкой
и измерительной поверхностью не должен превышать просвета на кобразце просвета). ДJuI
цоJryчения <образца просвета> к рабочей поверхности плоской стеклянной пластины притирают
параллельЕо друг к друry пдоскопараJIлельные коЕцевые меры длины, разность номина,'IьцьIх

длиЕ которьtх соответствует доrryстимому отклонению от плоскостности. ,Щве одинаковые
плоскопараллельные концевые мерьт большей длиЕы притирают по краям, а плоскопараJIлельнiuI

концевая мера меньшей длины- между ними. Тогда при наложении ребра лекальной линейки на
концевые меры длины в направлении парirллельном их короткому ребру получают
соответствующие (образцы просветаD.

Отклонение от плоскостности и пр_ш.rолинейности плоских измерительных поверхностей

ryбок не должно превышать зпачений, указанньD( в таблицы А.3 приложение А.
Отклонение от прямолинейности торца пIтанги штalЕгенциркулей с г.гryбиномером, не

должно превышать значений, указzrнных в таблицы А.3 приложение А.
Если вьтшеперечисленные требования не вьшолняются, штаrIгеЕциркуль признают

непригодным к примеЕению.

ч

1 -леЕrльваr lщйq Х -чюсrопrymвельвая ющrаr цервдшдsI;
3 - щrосхая стеrдвая щ!стщ тщ IM; А- !яrqaвEe цросЕсrЕ_

Рпсувох l

9.2 Определение откJIоЕения от параJIлельности плоских измерительньж поверхЕостей
ryбок лля наружньtх измерений.

Отклонеrrие от параJIлельности плоских измерительIIьD( поверхностей ryбок для
наружных измерений штангенциркулей определяют при помощи мер длины концевьIх при трех
положенIulх подвижной ryбки, б.шlзких к предела}.{ диапазона измерений штангенциркуJur
(таблица А.1 приложение А) и середине дичrпазона измерений штангенциркуJIя и в двух сечениях
по длине ryбок.
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1-Плоские измерительные поверхЕости ryбок дrя наружньrх измерений
2 - Мера длины концевм

Рисунок 2
За отклонение от параллельности плоскrх измерительньIх поверхностей ryбок

rтринимают наибольшую разность измеренньж расстояний при каждом положеЕии подвижной
ryбки.

Отк.ltонение от параллельности плоских измерительных поверхностей ryбок дrя
наружных измерений не должЕо превышать указанньж в таблицы А.3 приложение А.

Если вышеперечисленные требования не выполняются, штангепциркуJь признают
непригодным к применению.

9.3. ОПРеДеление откJIонения размера и откJIонение от параллельности циJмндрических
ИЗМеРИТеЛЬНЫХ ПОВеРХПОСтеЙ ryбок д'Iя измерениЙ внутренних размеров от IIомин:L.Iьного
значеЕия.

РаЗМеР и откJIонение от параJIлельности цилиндрических измерительньтх поверхностей
ryбОК ДЛЯ ИЗМеРеНий вIIутренних размеров от номинального значения опредеJIяют микрометром
при зажатом стопорном винте рамки штангенциркуля. При определении размера
цилиндрических измерительньrх поверхностей ryбок для измерений внутренних размеров
боковые поверхности устаЕавливают в одной плоскости и находят наибольший размер. При
определении откJIонения от параллельности образующих измерительных поверхностей ryбок
р:вмер сдвинутьrх до соприкосновения ryбок измеряют в трех сечеЕиях по длине ryбок. Рщность
между отсчетами в трех сечеЕиях равна откJIоЕению от парffшельЕости. Разность между
измереЕным равмером от укzц}ilнного в паспорте Еа штангенциркуJIь равна откJIонению размера
цилиндрических измерительньIх поверхностей ryбок для измерений вIrутренних ра:}меров от
номиItального значения.

Отклонение р€вмера и откJIонение от параллельности циJп.Iндрических измерительных
ПОВеРХНОСТеЙ ryбОК лля измерениЙ внутренних размеров от номиЕaIJIьного значениJt, не доJDкны
превышать значений указанных в таблице А.3 приложение А.

ЕСЛИ ВЫшеперечисленные требования не выполняются, штtlнгенциркуль llризнают
непригодным к применению.

9.4. Определение расстояния и отклонение от параллельности между кромочными
измерительными поверхностями ryбок дJIя вЕутренних измерений, установлеЕньIх на размер l0
мм

отклонение от параллельности ryбок с кромоtIными измерительными поверхностями
для измерений вIIутреЕних размеров у штzu{генциркулей определяют микромеIром при
затянутом зажиме рамки. Штмгенциркуль устанавливzlют на размер 10 мм по концевой мере
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длины t0 мм. Микрометром измеряют расстояние между измеритеJIьными поверхностями ryбок
Ее менее чем в двух сечениях по лпине ryбок. Разность расстояний pzвHa отклонению от
параплельности измерительньD( поверхностей ryбок для внутренних измеревий.

Расстояние и откJIонение от параJIлеJIьности между кромоtIными измерительЕыми
поверхностями ryбок дlя внутренних измерений, уст:lновленньrх на размер 10 мм , не должны
превышать значений указанньrх в таблицы А.З приложение А.

Если вьтшеперечисленные требования не вьшолняются, штангенциркуль признают
непригодным к примеЕению.

9.5 Определение абсолютной погрешности при измереЕии ЕаружньIх рirзмеров.
Абсолютную погрешность штангенциркулей при измерении наружньD( размеров

опредеJuIют по коЕцевым Mepi { длины или блокам концевых мер дlины (да.пее концевые меры
длины). Концевые меры длины помещают межд/ измерительЕыми поверхностями ryбок
штaшгенциркуля. Усилие сдвигания ryбок должно обеспе.мвать нормальное скоJьжение
измерительньrх поверхностей ryбок по измерительным поверхяостям концевой меры длины при
отпущенном стопорном винте рti}{ки. .Щлинное ребро измерительной поверхности ryбки должпо
бьrгь перпендикуJuIрно к длинному ребру кончевой меры длины и находиться в середине
измерительной поверхности. Абсоrпотную погрешность измерений штангенциркулей
определяют в шести тоIIках, расположенных по всей длине штzlнги. Рассчитать абсолютную
погрешность измерениЙ штангенциркуJIя Д;по формуле:

Д7= l,uu; - I,.; (2)

где /*,,;-покOзания по штангенциркулю в i-ой точке, мм;

aэтi -действительное значение длины iой концевой меры длины, мм
Абсолютная погрешность измерений штангенциркуJuI не должна превышать значений,

указанньгх в таблице А.2. приложения А.
Если вышеперечисленные требования не выполЕяются, штангеЕциркуль признчlют

непригодlым к применению.

9.6 Определение абсолютной погрешности при измерении глубины, равной 20 мм.
Абсоrпотную погрешность штalнгенциркулей при измерении гlтубины опредеJIяют по

Mepa},r длины концевьпu 20 мм. ,Щве меры д;rины концевые устанавливalют на плиту, Торец штанги
прижимают к измерительным поверхностям мер длины концевьrх. Гrryбиномер перемещают до
соприкосновения с плоскостью пластины и производят отсчет.

Рассчитать абсолютную погрешность при измерении гrryбины, равной 20 мм
штангенциркулей Д"по формуле:

Д"= l.uu; - l.r; (1)

где l.uоi-покilзiц{Iul по штангенциркулю в iой точке, мм;
l.r; -действительное зЕачение меры лпины концевой 20 мм дJIины, мм

Абсоrпотная погрешность штангенциркуJuI при измерении глубины, равной 20 мм ,не
должItа превышать значений указанных в таблицы А.3 приложение А.

Если вьшrеперечисленные требоватrия не выполняются, Itrтангенциркуль признают
непригодным к применению.

9.7 Определение длины вьrлета ryбок.
,Щлину вьшета ryбок определлот однократным измерением при помощи линейки

измерительной металлической.

.Щлина вылета ryбок не должна превышать значений, указalнньD( в таблицы А.4
приложение А.

Если вышеперечислеЕные требования пе выпоJIняются, штангенциркуJь призпают
непригодным к применению.
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9.8 Определение расстояния от верхней кромки крм нониуса до поверхности шкалы
штанги.

Расстояние от верхней кромки крalя нониуса до поверхности шкzlлы штalнги опредеJIяют

щупом в трех местах по длипе штмги. IIýп укладывают на штанry рядом с нониусом, край скоса
нониуса не должен бьпь выше плоскости щупа.

Расстояние от верхней кромки края нониуса до поверхности шкil,лы шт:lпги, не должно
превышать значений, указанньrх в таблицы А.3 приложение А.

Если вьпrrеперечисленные тебования Ile вьшолпяются, штtшгенциркуJБ признают
непригодным к применению.

В стryчае подтверждения соответствия штангенциркуJIя метролоrическим цебовшrиям,
результаты поверки считalются положительными и штангенциркуль признают пригодным к
применению.

В случае, есJIи соответствие штангенциркуJIя метрологическим требованиям не
полгверждено, результаты поверки счит:lются отицательными и штzштенциркуль признают
непригодным к применению.

l0 Оформленпе результатов поверкп
10.1 Результаты поверки оформляются протоколом, составленным в произвольной

форме и содержащим результаты по операциям поверки, указанной в таблице 1 .

l0.2 При положительных результатах поверки сведения о результатzrх поверки средства

измерений передаются в Федеральньй информшtионньй фонд по обеспечению единства

измерений. В соответствии с действующим законодательством допускается вьцача
свидетельства о поверке, и (или) внесение зzшиси в паспорт средства измерений о проведенной

поверке. Нанесение знака поверки Еа средство измерений Ее предусмотрено,
10.3 При отрицательньD< результатах поверки сведения о результатах поверки средства

измерений перед:tются в Федеральный информационньй фонд по обеспечению единства
измерений. В соответствии с действ}rощим зlконодатеJIьством допускается вьцача извещения О

непригодности к применению средства измерений с указанием при!lин непригодности.

Начальник отдела геометических измерений о.Б.Семакина
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Приложение А
(обязательное)

Метрологические п техпические характерпстпкп
Таблица А. 1- .Щиапазон измерений наружЕыr( размеров, значение отсчета по нониусу (цена

деления круговой шкалы, шaг дискретности цифрового отсчетного. устройства), размер
сдвинутьD( до соприкосновения ryбок с цилиндрическими поверхностями

Модификачия

,Щиапазон
измерений
наружньtх

размеров, мм

значение отсчета по
нониусу (чена

деления круговой
шкалы, шаг

дискретности
чифрового отсчетного

устройства), мм

Размер сдвинутьrх до
соприкосновения ryбок с

цилиЕдрическими
поверхностями, мм

l 2 з 4

шц_I

от 0 до l25 0,02; 0,05; 0,10
от 0 до l50 0,02; 0,05; 0,10
от 0 до 200 0,02; 0,05; 0,10
от 0 до 250 0,02; 0,05; 0,10
от 0 до 300 0,02; 0,05; 0,10

шц-II

от 0 до 150 0,02; 0,05; 0,10 10;20
от 0 до 160 0,02; 0,05; 0,10 10; 20
от 0 до 200 0,02; 0,05; 0,10 l0; 20
от 0 до 250 0,02; 0,05; 0,10 l0;20
от 0 до З00 0,02; 0,05; 0,10 l0;20; 30
от 0 до 320 0,02; 0,05; 0,10 10;20; 30
от 0 до 400 0,02; 0,05; 0,10 10; 20; 30
от 0 до 500 0,02; 0,05; 0,10 l0; 20; 30
от 0 до б00 0,02; 0,05; 0,10 l0;20; 30

от 0 до бЗ0 0,02; 0,05; 0,10 10; 20; 30
от 250 до 630 0,02; 0,05; 0,10 10; 20; 30
от 0 до 800 0,02; 0,05; 0,10 l0; 20; 30
от 250 до 800 0,02; 0,05; 0,10 l0; 20; 30
от 0 до 1000 0,02; 0,05; 0,10 l0; 20; З0
от 320 до 1000 0,02; 0,05; 0,10 10;20; 30
от 0 до l250;
от 500 до 1250

0,02; 0,05; 0,10 10; 20; 30

от 0 до 1500 0,02; 0,05; 0,10 l0; 20; 30

от 500 до l500 0.02; 0,05; 0,10 l0; 20; 30

от 0 до 1600 0,02; 0,05; 0,10 10;20; 30

от 500 до 1600 0,02; 0,05; 0,10 10;20;30
от 0 до 2000 0,02; 0,05; 0,10 l0; 20; 30; 40
от 500 до 2000 0,02; 0,05; 0,10 l0; 20; 30; 40

шц_III

от 0 до 400 0,05; 0,10 l0; 20; 30
от 0 до 500 0,05;0,10 l0;20;30
от 0 до 600 0,05; 0,10 l0; 20; 30
от 0 до 630 0,05;0,10 l0; 20; 30
от 250 до 630 0,05;0,10 l0;20; 30
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шц_III

от 0 до 800 0,05;0,10 l0;20; 30
от 250 до 800 0,05;0,10 10;20; 30
от 0 до 1000 0,05;0,10 10;20; 30
от 320 до 1000 0,05;0,10 10;20; 30
от 0 до 1250 0,05;0,10 10;20; 30
от5O0до l250 0,05;0,10 10; 20; 30
от 0 до 1600 0,05; 0,10 10; 20; 30
от5O0до l600 0,05; 0,10 10; 20;30
от 0 до 2000 0,05; 0,10 10; 20; 30; 40
от 800 до 2000 0,05; 0,10 10; 20; З0; 40
от 0 до 2500 0,05; 0,10 10; 20; 30; 40
от 0 до 3000 0,05; 0,10 l0; 20; 30; 40
от 0 до 4000 0,05;0,10 l0; 20; 30; 40

шцц-I

от 0 до 125 0,0l
от 0 до 150 0,01
от 0 до 200 0,01
от 0 до 250 0,0l
от 0 до 300 0,01

шцц-II

от 0 до 200 0,01 10;20
от 0 до 250 0,01 10;20
от 0 до 300 0,0l 10; 20; 30
от 0 до 400 0,01 10; 20; 30
от 0 до 500 0,0l l0; 20; 30
от 0 до 600 0,0l l0; 20; 30
от 0 до б30 0,0l l0; 20; 30
от 0 до 800 0,0t l0;20; 30
от 0 до 1000 0,01 10;20; 30
от 0 до 1250 0,01 10;20; 30
от 0 до 1500 0,01 10;20; 30
от 0 до 1600 0,0l 10;20;30
от 0 до 2000 0,0l 10; 20; 30; 40

шцц_III

от 0 до 400 0,0l 10; 20; 30
от 0 до 500 0,01 l0; 20; 30
от 0 до 600 0,01 l0; 20; 30
от 0 до 630 0,0l l0;20; 30
от 0 до 800 0,0l 10;20; 30
от 0 до 1000 0,01 10;20; 30
от 0 до 1250 0,01 l0; 20; 30
от 0 до 1600 0,0l l0; 20; 30
от 0 до 2000 0,0l l0; 20; 30; 40
от 0 до 2500 0,01 l0; 20; 30; 40
от 0 до 3000 0,01 l0;20; 30; 40
от 0 до 4000 0,01 l0;20;30;40

шцк-I

от 0 до 125 0,0l;0,02
от 0 до 150 0,0l ; 0,02
от 0 до 200 0,0l;0,02
от 0 до 250 0,0l; 0,02
от 0 до 300 0,01; 0,02

Продолжение таблицы NsА. l
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Таблица А. 2 - Пределы доrryскаемой абсолютпой погрешности штангенциркулей при
и з}t и наружных размеров

ТаблицаА.3-М огические и технические харilктеристики, условия э

Пределы допускаемой абсолютной погрешности при измерении
наружных размеров, мм

с шагом
дисцретности

цифрового
отсчетного

устройства, мм

при значении отсчета по
нониусу, мм

с ценой деления
круговой шкыrы,

мм

0,05 0 1 0,0l 0,01

Измеряемая длина, мм

0,02

*0,02 +0,02 +0,02от 0 до 100 включ. +0,02 +0,05 +0,20
+0,0зсв. l00 до 200 включ. +0,0з +0,05 +0,25 +0,0з +0,03

+0,з0 +0,04 +0,04 +0,04св. 200 до 300 включ. +0,04 +0,06
+0,05св. 300 до 500 вкпоч. +0,05 +0,07 +0,з0
+0,07св. 500 до 1000 включ +0,07 *0,10 +0,50
+0,11+0,12 +0,16 +0,50св. 1000 до 1500 включ,

+0,50 +0,1 5св. 1500 до 2000 включ. *0,16 +0,20
+0,22св. 2000 до 2500 включ. +0,25 +0,70
+0,25св. 2500 до 3000 включ. +0,35 +0,70
+0,40+0,40 +0,80св. 3000 до 4000 включ.

ЗначениеНаименование характеристики
2l

*0 lПределы доrryскаемой абсолютной погреrпности при измерении при
измерении г.lryбины равной 20 мм, мм, не более

10 +0,07
-0,0з

Расстояние между кромотшыми измеритеJIьными поверхностями ryбок дrя
внутренних измерений, установленньгх на размер 10 мм, мм, не более
Отклонение от параJIлельности кромочньrх измерительных поверхностей

ryбок для внутренних измерений штангенциркулей установленньD( на

размер 10 мм, мм, не более

+ 0,0з
Отклонение размера циJIиндрических измери-гельньD( поверхностей ryбок
для измерений вfiутенЕих рд}меров от номинitльного значения, мм, не
более

0,02
Отклонение от параллельности цилиндрических измерительньж
поверхностей ryбок дrя измерений внутренних размеров, мм, не более
Отклонение от прямолинейности торца штанги штангенциркулей с
гlryбиномером, не более

0,02
Отклонение от плоскостности и прямолинейности плоских измерительньD(
поверхностей ryбок, мм, не более

0,02
0,03

Отклонение от параJIлеJБности плоских измерительньIх поверхностей ryбок
дJlя наружньD( измерений, мм, не более:
- при значении отсчета по нониусу, цене деления круговой цIкаlIы и шаге
дискретности не более 0,05 мм;
- при значении отсчета по нониусу 0,1 мм.

0,50
Расстояние от верхней кромки края ноЕиуса до поверхности шкalлы шIu{ги,
мм, не более
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Таблича А.4-fuина вылета ryбок штаrrгенциркулей

мп-7.002-2023

Моди-
фикация

,Щиапазон
измерений
наружньн

размеров, мм

Вьшет ryбок с
плоскими
измеритель_
ными
поверхIlостями
для наружньD(

,ММ

не
менее

не
более

Вылет ryбок с
кромочными
измерительЕыми
поверхяостями
для измерений
вкутренних

размеров, мм, не
менее

Вьшет ryбок
с
кромочными
измеритель-
ными
поверхностя
ми для
измерений
наружньD(

р.вмеров,
мм, не меЕее

Вылет ryбок
с цилиндри-
ческими
измери_

теJIьными
поверхнос-
тями цп
измерений
внутенних
размеров,
мм, не менее

1 2 J 4 5 6 7

шц-l

от 0 до 125 з0 50 15

от 0 до 150 з0 50
от 0 до 200 50 l5
от 0 до 250 40 65 16

от 0 до 300 l50 16

шц-II

от 0 до 150 40 65 l5 6

от 0 до 160 40 l50 l5 6

от 0 до 200 50 l50 1п 8

от 0 до 250 50 l50 30 8

от 0 до 300 50 30

шц_II

от 0 до 320 50 350 з0 9

63 350 40 9

от 0 до 500 80 350 50 l5
от 0 до 600 80 з50 50 l5
от 0 до 630;

от 250 до630
80

350
50 15

от 0 до 800;

от 250 до 800
l00

350
50 15

от 0 до 1000;

от 320 до 1000
100 550 50 l5

от 0 до 1250;

от 500 до 1250
100 550 60 15

от 0 до 1500;
от 500 до 1500

l00 550 60 l5

от 0 до 1600;

от 500 до 1600
l00 550 60 15

от 0 до 2000;
от 800 до 2000

100 550 60 l5

rrrII-пI
от 0 до 400 63 350 9

от 0 до 500 80 l5
от 0 до 600 80 з50 15
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з0

40

9350

от 0 до 400

з50



2 J 4 5 6
,7

шц_пI

от 0 до 630;
от 250 до 630

80 з50 15

от 0 до 800;
от 250 до 800

100
з50

15

от 0 до 1000;
от 320 до 1000

100 550 15

от 0 до 1250;
от 500 до 1250

550 15

от 0 до lб00;
от 500 до 1600

100 550 15

от 0 до 2000;
от 800 до 2000

100 550 15

от 0 до 2500 100 550 15

от 0 до 3000 100 550 l5
от 0 до 4000 100 550 15

шцц_I

от 0 до l25 30 50 l5
от 0 до 150 30 50 t5
от 0 до 200 з0 50 15

от 0 до 250 40 lб
от 0 до 300 10 150 16

от 0 до 200 50 150 8

от 0 до 250 50 150 30 8

от 0 до 300 з50 30 9

от 0 до 400 бз 350 40 9

от 0 до 500 80 350 50 15

от 0 до 600 80 з50 50 15

от 0 до 630 80 з50 50 l5
от 0 до 800 l00 350 50 15

от 0 до 1000 100 550 50 15

100 550 60 15

от 0 до 1500 60 15

от 0 до 1600 100 550 15

от 0 до 2000 l00 550 60 15

шцц-III

от 0 до 400 бз з50 о

от 0 до 500 350 15

от 0 до 600 80 350 15

от 0 до 630 з50 15

от 0 до 800 l00 350 15

от 0 до 1000 l00 550 15

от 0 до 1250 l00 550 15

от 0 до 1600 100 15

от 0 до 2000 100 550
от 0 до 2500 100 550 15

от 0 до 3000 100 550 15

от 0 до 4000 100 550 15

Продолжение таблицы J'{Ъ А.4

мп-7.002_2023
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100

65

20

50

от 0 до 1250

100 550
60

шцц-II

80

80

550
15



п таблицы N9 А.4

мп-,7.002-202з

,7
l 2 3 4 ) 6

от 0 до 125 30 50 15

30 50 15от 0 до 150

от 0 до 200 30 50 15

от 0 до 250 40 65 16

шцк-I

40 150 16от 0 до 300
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