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ой 20 мм, сдви до соп основения ок с цилин ическими пов ностями.
Размер

сдвин}тых
до соприкос-
новения ryбок
с цилинд)и-
ческими по-
верхностями,

мм

Пределы до-
пускаемой

абсо.lпотной
погрешности
при измере-
нии глубины

равной 20 мм,
мм

,Щиапазон
измерений,
мм

значение отсче-
та по яониусу,
цена делеЕия

круговой шкагы,
шаг дискретно-
сти цифрового

отсчетного
устройства, мм

исполвение

4 )2 J1

+0,0505+0отOдо70 0,05
+0,05+0,05от 0 до 100 0,05
+0,050,05 +0,05от 0 до 150

+0,05 +0,050,05от 0 до 160
+0 0 5+0 05от 0 до 200 0,05
+0,05+0 05от 0 до 300 0,05
+0,0з0,02 +0,0зот 0 до 100
+0,03+0,030,02от 0 до 150
+0 03+0,030,02от 0 до 160
+0,0з+0,03от 0 до 200 0,02

04+0+0,030,02от 0 до 300
10+0 040,02от 0 до 300
10+0 050,02от 0 до 500
10+0,050,02от 0 до 600
20+0,070,02от 0 до 1000

20l301 1+00,02от 0 до l500
20lз0+0 1 40,02от 0 до 2000

с отсчетом
по нониусу
односторон-
ние без гlry-
биноме-

ра****
10+0,040,02от 0 до 300
10+0,050,02от 0 до 500
l0+0,050 02от 0 до 600

0 02от 0 до 1000

с отсчетом
по нониусу
двусторон-
ние без глу-
биноме-
ра**+**

+0,03+0 030,01от 0 до 150
+0,0з+0,030,01от 0 до 200
+0,02+0,020 10от 0 до 100

+0,030,01от 0 до 300

с отсчетом
по крlтовой
шкале дву-
сторонние с
глубиноме-
ром***

2

l. Общпе положенця
Настоящая методика поверки примеЕяется для поверки штангенциркулей, используе-

MbIx в качестве рабочих средств измерений в соответствии с Государственной поверочной схе-
мой для средств измерений длины в диапазоне от 1 ,10-9 до 100 м и длин волн в диапtвоне от 0,2

до 50 мкм, 1твержденной приказом Федерального агентства по техническому реryлированию и
метрологии ЛЪ 2840 от 29 декабря 20l8 г.

В результате поверки должны быть подтверждены след},ющие метрологические харак-
теристики, приведённые в таблицах 1-2.
Таблица 1 - !иапазон измерений, значение отсчета по ноЕиусу, цена деления крцовой шкалы,
шаг дискретности цифрового отсчетного устройства, пределы доrryскаемой абсоrпотяой по-
грепшости измерений, пределы доrryскаемой абсолютной погрешности при измерении глубины

Предеrш
допускаемой
абсошотlой
погрешно-
сти измере_
ний, мм

6

с отсчетом
по нониусу
двусторон-
ние с гlryби-
номером* * *

20+0,07

+0,0з
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п должение таблицы N9 1

1 2 з 4 5 6
от 0 до 100 0,02 +0,03 +0 03

от 0 до 150 0,02 +0,03 +0,0з

от 0 до 200 0 02 +0,0з +0,03

с отсчетом
по крутовой
шкале дву-
сторонние с
гrryбиноме-

+0,04

от 0 до 450 +0 05 +0,1 10
+0 l l0

+0 05 +0 l 10

с отсчетом
по круговой
шкале одно_
сторонние с
глубиноме-

+0,1 20от 0 до 1000 0 02 +0,07

+0,02 +0,02

от 0 до 150 0,01 +0,03

от 0 до 150* 0 0 1 +0 3 +0,3

от 0 до 200 0,01 *0,03 а0,03
0,01 +0,0з +0,0з

+0,04

с цифровьь.r
отсчетным

устройством
двусторон_
ние с гrryби-
номером*** 0,01 +0 04

+0 040,01
+0,05 20от 0 до 500 0 01

200,01 +0,05от 0 до 600

20+0,06

с цифровым
отсчетным

устройством
двусторон-
ние без глу-
биноме- от 0 до 1000 0,0l

10+0,040 01

20+0,05от 0 до 500
200,01 *0 05от 0 до 600
)п0,0l +0 06
200,01 +0,06отOдо

1000
200,01 +0 09отOдо

1500*
20+0,110,01отOдо

1500
20отOдо

2000*
0,01

+0 1 40,01

с цифровым
отсчетным

устройством
односторон-
ние без глу-

биноме-
ра****

отOдо
2000

*из 1,тлегrластика
*+ с твердосплавньп,rи ryбками
*** далее по тексту двусторовIrие с гrryбиномером
**** даllее по тексту односторонние без глубиномера
** * *+ двусторонние без г.lryбиномера

нние с гл ином м******одн

от 0 до 300 0,02 а0,04

10

+0,12

20

отOдо l00 | o,ot

| *0,0з

j,0 д" 30П

0,02

",0 до 600 0"02

от 0 до 800

0,01

от 0 до 300
о] !дs J!Q]]
от 0 до 300
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Таблица 2 - Метрологические и технические характеристики штангенциркулей
наименование ха стикиакте Значение

l
Отклонение от плоскостЕости и прямолинейности измерительньж поверх-
ностей на 100 мм длины большей стороны измерительной поверхности

ей *мм, не более
0,02

0,30
Расстояние от верхней кромки крм нониуса до поверхности шкалы штапги,
мм, не более

0,04
0,07

Отклонение от параллельности плоских измеритеJьньrх поверхЕостей ryбок
для измерений HapyжHblx размеров, мм, не более:
- с ди:шазоном измерений до 1000 мм вкJIюч.;
- с диzlп:воном из ений св, 1000 до 2000 мм вкJIюч.

0 02

Отклонение от прямолинейности торца штzrнги штангенциркулей исполне-
ниЙ с отсчетом по Еониусу двусторонних с глубиномером, с отсчетом по
кр}товой шкчrле двусторонних с глубиномером, с цифровьп.r отсчетным

устройством двусторонних с глубиномером, с отсчетом по кр)товой шкме
м мм не более**онних с иномодн

03+0

Отклонение размера, сдвиIrуrых до соприкосЕовения ryбок с цилиндриче-
скими измерительными поверхностями для измерений внутренних разме-
ров штангенциркулей исполнений с отсчетом по нониусу двусторонних без

гrryбиномера, с отсчетом по нониусу односторонних без гrryбиномера, с от-
счетом по круговой шкале одЕосторонних с глубиномером, с цифровьrм от-
счетным устройством двусторонних без глфиномера, с цифровьп.r отсчет-

ойством односто мм, не более**нних без г ином аным

0,02

Отклонение от парzulлельности сдвин}тьrх до соприкосновения ryбок с ци-
линдрическими измерительными поверхностями для измерений внутренних

размеров штангенциркулей исполнений с отсчетом по нониусу двусторон-
них без гrryбиномера, с отсчетом по нониусу односторонних без глубиноме-

ра, с отсчетом по крlтовой шкале односторонних с глубиномером, с цифро-
вым отсчетным устройством двусторонних без гrryбиномера, с цифровьшrл

йством односто онних без г ин а, мм, не более**отсчетным

10
+0,0з
-0,0з

Расстояние между кромочными измерительными поверхностями ryбок для
вLIутренних измерений штангенциркулей исполнений с отсчетом по нониу-
су двусторонних с гrryбиномером, с отсчетом по кр}товой шкаце двусто-

роЕних с гrryбиномером, с цифровьпr.r отсчетным устройством двусторонних
тановленньIх наином м, 10 мм, мм не более* *

0,02

отклонение от параллельности ryбок с кромочными измерительными по-

верхностями штlшгенцйркулей исполнений с отсчетом по нониусу двусто-

ронних с глубиномером, с отсчетом по круговой шкаJIе двусторонних с глу-

биномером, с цифровьп.r отсчетным устройством двусторонЕих с глубино-
10 мм, мм, не более**м ов-]енных на

*требования к плоскостности относятся только к поверхностям шириной более 4 мм

лепластика с диtшазоном от 0 до 150 мм.иизоIие штанген

2



Вылет ryбок с
Iшоскими изме_

р}пельными по-
верхностями Jця
измеренпй
нар}.жных раз-
меров, мм

Вылет ryбок с
цruIпндриtlе-
скимп вмерп-
тельными по-
верхностями
для }rзмерения
в}rугреннж

размеров, мм,
не менее

не ме-
нее

не бо-
лее

Вылет ryбок с
кромочными
шмерrгельны-
ми поверхно-
стями дJlя из-
мерений внуг-

реннж разме-
ров, мм,
не менее

Вылет ryбок
с кромочны-
ми измери-
т€льными
поверхностя-
ми для изме-

рений нарух-
ньп разме-
ров, мм,
не менее

исполнение Дапазон
измерений,

мм

6
,|

l 2 з 4 5

30 8отOдо70 l5
от 0 до l00 25 44 11

44 |4от 0 до 150 30
40 60от 0 до 160

бз lбот 0 до 200 40
lбот 0 до 300 40

с отсчетом по нониусу
двусторонние с глубп-
номером; с отсчsтом по
круговой шкме .щусm-
роннпе с гrryбrrномером;
с цифровым отсчетным

устойством двусторон-
ние с гrryбиномером

30 880от 0 до 300 50
l050lб0от 0 до 500
l05080 200от 0 до 600
l45080 200

с отсчетом по нониусу
лвусторонние без глубrr-
ном€ра; с цифровым от-
счетным устойством
лвусmронние без г.lryби-

номера

от 0 до t000

8l00от 0 до 300 50
l050от 0 до 450
l0lб0от 0 до 500 80
l020080от 0 до 600
|480 200от 0 до 800
|480 200от 0 до 1000
l5з00от 0 до 1500 l00
l5l00 300от 0 до 2000

с отсчетом по нониусу од-
носторонние без г.lryбино-

мера; с отсчетом по Фуго-
вой шкале односторонние
с гrгубиномером; с rшфро-
вым отсчетным устой_
ством односторонние без
гrryбиномера

5

Таблица 3 - вылета ок штанген леи

При определеНии метрологических характеристик в p:lмKax проводимой поверки

печиваетсЯ передача единицы длины В соответствии с государственноЙ поверочноЙ сх

2. Перечепь операций поверкп средства измерений
2.1 При проведении поверки должны быть выполнены операции, указанные в таблице 4.

Таблица 4 - оп , обязательные пов е

обес-
емой,

}твержденной приказом Росстшцарта от 29 декабря 20l8 г. N9 2840, подтвержлающей просле-

живаемостЬ к государственНому первичноМу этaллону едrницы дlины - метраГЭТ 2-2021.

При определепии мЕтрологических характеристик поверяемого средства измерений ис-

пользуется метод прямьD( измерений.

Наименование операции
поверки

обязательность
ния операций при

выполне- Номер раздела (п}ъкта)
методики поверки, в соот-
ветствии с которым выпол_

няются оп и поверки
первичной
поверке

периодическои
поверке

1 2 J 4

Внешний осмотр средства измере-
ний

Да 7

Концоль условий поверки Да Ща 8

l4

l00

80

|00

.Ща
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п таблицы N9 4

Опробование Да !а 9

Да !а

Определение метрологических ха-

рактеристик средства измерений и
подтверждение соответствия сред-
ства измерений мgгрологическим
требовшrиям

10. lОпределение длины вы,пета ryбок Да Нет

l0.2.ЩаДа

Определение откJIонения от плос-
костности и прямолинейности из-
меритель}tьtх поверхностей на 100

мм длины большей стороны изме-

рительной поверхности штtlнген-
циркулей, а тaжже откJIонеЕие от
прямолинейности торца штанги
штангенциркулей с г.гryбиномером

!аДа

Определение откJIонениJl от парал-

лельности плоских измерительных
поверхпостей ryбок дrя измерений
Еар},жньD( размеров

10.4Да.Ща

Определение расстояния межд/
кромоIшыми измерительными по-

верхностями ryбок лля вrrуФенних
измерений у пrтангенчиркулей

двусторонних с гrryбиномером,
ycTaHoBJIeHHbD( на размер 10 мм

10.5!а.Ща

Определение отклонения от парал-
лельЕости ryбок с кромочными из-
мерительными поверхностями
штангенциркулей двусторонних с
глубиномером, устalновленньD( на

размер 10 мм

l0.6Ща[аОпределение откJIонения рaвмера
сдвин}тьIх до соприкосновения

ryбок с цилиндрическими измери-
тельными поверхностями для из-
мерений вЕутренних размеров
штtшгенциркулей двусторонвих
без глубиномера, односторонних с
гlryбиномером, односторонних без

глубиномера

10

10.3



10.7!а!а

Определение отI0,Iонения от парал-
лельности сдвин}тьп< до соприкос-
вовения ryбок с цилиндрическими
измерительными поверхностями
для измерений внугренних разме-
ров, штангенциркулей двусторон-
них без гrryбиномер4 одностороЕ-
них с гrryбиномером, од{осторон-
нrтх без глубиномера

10.8!а
Определение абсо.тпотной погреш-
ности штаягенциркулей при изме-

рении нар}rкньrх размеров

10.9Да!а

Определение абсолютной погреш-
Еости штllнгенциркулей при изме-

рении гlryбины, равной 20 мм у
штангенциркулей двусторонних с

глубиномером, одностороIrних с

г.гryбиномером

10.10Нет!а
Определение расстояния от верх-

вей кромки крм нониуса до по-
верхЕости шк:UIы штапги

10.11!а!а
Подтверждение соответствия сред-

ства измерений метрологическим
требованиям

11!а!аОформление результатов поверки

,7

п олжение таблицы Ns 4

3. Требовапия к условиям проведения поверки
При проведенИи поверки дол)Юlы быгЬ соблюдеЕы следУющие условия:

- температура возд}ха в помещении, в котором проводят поверку, от плюс 15 ос до

плюс 25 оС

- относительнarя вл{rжЕость возд}ха должна быгь не более 80 %о,

Условия проведеЕия поверки долrIсны соответствовать требованиям технических усло-

вий и экспrryаТационноЙ доцrментации поверяемого средства измерений, требованиям приме-

няемьIхДJlяповеркиэталоновитребованиямэкспJryатациоЕньжДок}ъ{енТов'применяемЬIхдJUI
поверки средств измерений.

4. Требования к специаJtистам, осуществляющим поверку

4.1 К проведению поверки допускаются специаJмсты оргtш{изации, аккредитованной в

соответствии с з{lконодательствЪм Российской Федерации об аккредитации в национальной си-

стеме аккредитации на проведение поверки средств измерений данного вида, имеющие необхо-

димуто квалификацию, ознакомленЕые с паспортом Еа штангенциркуль и настоящей методикой

nou"o*l.' 
.Щля проведения поверки шт.шгенциркулей с верхним пределом диапазоЕа измере-

ний до 1000 мм достаточно одЕого поверитеJrя, с верхним пределом диапазона измерений до

2000 мм дв)D( поверителей.

5. Метрологические и техпические требования к средствам поверки

5.1. При проведении поверки дол}ш{ы применяться средства поверки, указанные в таб-

лице 5.

,Ща
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Таблица 5 - П ень ств изм нии, именяемых п по ке

ведения п

Перечень рекомендуе-
мьп средств поверки

Операции поверки, требlтощие
применение средств поверки

зl 2

Приборы комбиниро-
ванные, Testo 608-Н1,
Testo 608-Н2, Testo 610,
Testo 622, Testo 62з

рег.Nэ 53505-13

Средство измерений: прибор
для измерений температуры и
относительной влtDкности воз-

д}ха с диапазоном измерений
температ}ры от +15 ОС до +25
ОС, пределами допускаемой аб-

со.lпотной погрешности + 1 ОС;

с диапазоном измерений отно-
сительной влaDкности возд}ха
от 0 до 98%, пределами допус-
каемой абсолютной погрешно-
сти + 2Yо.

8. Контроль условий поверки

Линейки измерительные
металлические, рег.N
20048-05

не менее * 0,2 мм

10.1 Определение длины вьшета

ryбок

Линейки поверочные ле-

кllльЕые ЛД, рег, ХЬ

з461-7з

Средство измерений: линейка
лекalльнllя ЛД, номинальЕшl

длина рабочей поверхности от
80 мм до 320 мм; отклонение от
прямолинейности не более 3

мкм.

пластины плоские стек-
Jlянные 2-го кJIасса

пи60, пи80, пи100,
ПИ120, рег. Ns 197-70

Средство измерений: пластина

плоскЕuI oTеKJUIHHшI ПИ60, от-

кJIонение от плоскостности не

более 0,09 мм.

Меры длины концевые
плоскопараJUIельные,

рег. JФ 74059-19

0 030 мм

Метрологические и техниче-
ские требования к средстваN{

поверки, необходимые для про-

Средство измерений: линейка
измерительнzuI металлическм с
верхним пределом диапазона
измерений не более 1000 мм;

откJIонеЕие от номинальньD(
значений длины шкалы и рас-
стояния между любьп.r штрихом
и началом или концом шкалы,

Рабо.тие эталоны 4-го разряда
согласно Государственной по-
веро.*rой схеме для средств из-

мерений длины в диtшазове от

1 . 10-9 до 100 м и длин волн в

диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

утвержденной приказом Рос-

стандарта от 29 декабря 2018 г.

N9 2840 - разности значений

номинruБньIх длин от 0,006 до

10,2 Определение откJIонения от
плоскостности и прямолинейно-
сти измерительньп поверхно-
стей на 100 мм длины большей
стороны измерительной поверх-
ности штангенциркулей, а также

отклоЕение от прямолинейности
торца штirнги штангенциркулей
с глфиномером
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Меры длины коЕцевые
плоскопараллельвые,

рег. J\b 9291-91

Рабочие эта,'tоЕы 4-го разряла
согласно Государственной по-
верочной схеме дJuI средств из-
мерений дIины в диапазоне от
1 . 10-9 до l00 м и длин волн в

диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

угвержденной приказом Рос-
стандарта от 29 декабря 2018 г.

J\Ъ 2840 - меры длины концевые
плоскопараJIлельные, номи-
яальные значения длин от 0,5

мм до 1000 мм.

10.3 Определение откJIонения от
парaшлельности плоских измеря-
тельньIх поверхностей ryбок дтя
измерений нар}хньrх размеров

Меры длины концевые
плоскопараллельные,
240t01, 240111', 2401.2|,

2401з1, 2402|1, 240221,
2402зl, 240301, 240з1|,
240з21, 240зз1, 240401,
2404|1, 240421, 2404з|,
240501, 24051|, 2441'||,
244|2|, 244|з1, 2442|1,
24422|, 2442з|, 244з01.,

244з||, 2444|1, 24442|,
2444з|, 244511', 24452l,
2445з1 ег. Nq 9291-91

Рабочие эталоны 4-го разряла
согласно Государственной по-
верочной схеме дJIя средств из-
мерений длины в диапазоне от
1 . 10-9 до 100 м и длин волн в

диaшазоне от 0,2 до 50 мкм,

утвержденной приказом Рос-
стандарта от 29 декабря 2018 г.

ХЬ 2840 - мера длины концеваJI

плоскопарtIJUIеJIьIIаJI, номи_

нzшьЕое значеЕие ллины l0 мм.;

Микрометры, МК, МЛ,
МТ, МЗ рег. JФ 50593-12

Средство измереяий: микро-
метр гладкий с диапазоЕом из-

мерений от 0 до 25 мм, пределы
абсолютной погрешности а 4

мкм.

10.4 Определение расстояния
между кромочными измеритель-
ными поверхностями ryбок для
вЕутренних измерений у штан-
генциркулей двусторонЕих с
гrryбиномером, установленньrх
на размер l0 мм

Меры длины концевые
плоскопармлельItые,
240101, 240111, 240|2|,
2401з1, 2402|1, 240221,

2402з|, 240301, 240з|1,
240з2|, 240зз1, 240401,
2404|1, 240421', 2404з1,
240501, 24051 1, 244|1|,
24412|, 2441з1, 24421'1,

24422|, 2442з|, 244301.,

244з1l, 24441'|, 24442l,
2444з1, 244511, 244521,
2445з|, J'{b 9291-91

Рабочие эталоны 4-го разряда
согласно Государственной по-

верочной схеме дJIя средств из_

мерений длины в дичшазоне от

1 . 10-9 до 100 м и длин волн в

диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

1твержденной приказом Рос-

стандарта от 29 декабря 20t8 г.

J,{b 2840 - мера длины концевшI

плоскопараллельнIц, номи-
нальЕое значение длины 10 мм.

Микрометры, МК, МЛ,
МТ, МЗ рег. Nч 50593-12

Средство измеревий: микро-
метр с диапазоЕом измерений

от 0 до 25 мм, пределы абсо-
91дцбglц * 4 мКМ.лютЕои по

10.5 Определепие откJIонения от

параллельности ryбок с кромоч-
ными измерительными поверх-

ностями штаЕгенциркулей дву-
сторонних с глубиномером,

устiшовленItьD( на размер 10 мм

9
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Микрометры, МК, МЛ,
МТ, МЗ рег. Nо 50593-12

10.6 Определение откJIонения

размера сдвиIrугьIх до соприкос_
новения ryбок с цилиндрически-
ми измерительными поверхно_
стями для измерений внутренних

размеров штангеЕциркулей дву-
сторонних без глубиномера, од-
носторонних с гrryбиномером,
односторонних без гlryбиномера

Микрометры, МК, МЛ,
МТ, МЗ рег. JФ 50593-12

10.7 Определение откJIонения от
параллельности сдвиЕ}"гьD( до
соприкосновения ryбок с цилин-
дрическими измерительЕыми
поверхностями для измерений
внутренних pllj}мepoB, IIгтанген-

циркулей двусторонних без глу-
биномера, односторонних с гJry-

биномером, односторонних без

глубиномера
Меры длины концевые
плоскопараллельные,
240101, 240111, 24012|,
2401з1, 24021.1, 240221,
2402з|, 240301, 240з11,
240з2|, 240331, 2404011,

2404|1, 240421, 2404з1,
240501, 2405l1, 2441.\|,
244|21, 2441'з1, 2442|1,
24422|, 2442з1, 244з0|,
244з|1, 244411, 244421,
2444з1, 2445|1, 244521,
2445з1 . Ns 9291-9l

Рабочие эталоны 4-го разряда
согласно Государственной по-
верочпой схеме дJIя средств из-
мерений длины в диaшазоне от
1 . 10-9 до 100 м и длин волн в

диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

1твержденной приказом Рос-
стандарта от 29 декабря 2018 г.
Nэ 2840 - меры длины концевые
плоскопарZIJIлельные, номи_

нальные значения длин от 0,5

мм до 1000 мм.

1 0.8 Определение абсолютной
погрешЕости при измерении
нарlrкньп{ размеров

Меры длины концевые
плоскопараJ,Iлельные,

24010l, 240||1, 240|21,
2401з1, 24021'|, 24022|,
2402з|, 240301, 24031 l,
240з21, 240зз|, 24040|,
2404||, 240421, 2404з1,
240501, 2405||, 244111.,

244121, 2441'з1, 2442|1,
24422|, 2442з|, 244з0|,
244з11, 244411, 244421,
2444з1, 2445||, 24452|,
2445з1, . N9 9291-91

Рабочие эталоны 4-го разряла
согласно Государственной по-
верочной схеме дJUr средств из-

мерений длины в диatпазоне от
1 . l0-9 до 100 м и длин волн в

диапазоЕе от 0,2 до 50 мкм,

1твержденной приказом Рос-
ставдарта от 29 декабря 2018 г.

Ns 2840 - меры длиЕы концевые
плоскопараллельЕые, но-

миЕальное значение длины 20

мм.

Средство измерений: микро-
мет с д.rапазоном измерений
от 0 до 25 мм, пределы абсо-
лютной погрепшости + 4 мкм.
или микрометр с диaшазоном
измерений от 25 до 50 мм, пре-

делы абсоrпотной погрешности
а 4 мкм.

Средство измерений: микро-
мет с диапазоном измерений
от 0 до 25 мм, пределы абсо-
лютной погрешности + 4 мкм
или микрометр с диапазоном
измерений от 25 до 50 мм, пре-

делы абсолютной погрешности
+ 4 мкм.

l0.9 Определение абсоrпотной
погрешности штангенциркулей
при измерении глубины, равной
20 мм у штzшгенциркулей дву-
сторонних с гrryбиномером, од-
носторонних с гrryбиномером



10.10 Опрелеление расстояния от
верхней кромки крм нониуса до
поверхности шкаJIы штанги.

Средство измерений: щ}rп изме-

рительный с вомина,rьной тол-
щиной 0,5 мм с допускаемыми
откJIонениями толщины щупа
от номинz}льной от -7 мкм до
+20 мкм.

Щупы торговой марки
кКа,rиброн>,

рег. Nо 79706-20

Примечание - допускается использовать при поверке др}тие },твержденные и аттестованные
эталоЕы единиц величин, средства измерений )"твержденного типа и поверенные, удовлетво-
ряющие метрологическим требованиям, }кtч}!lнным в таблице.

п одолжение таблицы Ns 5

7. Впешший осмотр средства измерений
При внешнем осмотре должно бьrrь установлено соответствие штангенциркулей

уtвержденному типу, а тzжже требованиям паспорта в части комплектности.

.Щолжна бьпь проверена правильность наЕесенrlя маркировки. На штшrгенциркуле дол-
жен бьrгь Еанесен заводской номер.

При впешнем осмотре должно быть также проверено:

- штрихи шкал штaшги, нониуса и кр}товой шкalлы отсчетного устройства должны быть

отчетливыми и хорошо видимыми;

- работоспособность цифрового отсчетного уйройств4 а также налиtме четкой и легко

рilзличимой индикациИ на ЖК-дисплее дJIя штангенциркулей с цифровьrм отсчетным устрой-
ством;

,щолжно быгь установлено отс}"тствие на измерительньгх поверхностях штангенцирку_

лей следов коррозии и др)тих дефектов, }ъудшшощих их эксплуатационные качества и препят-

ств}.ющих отсчеry показаний.
штангенциркуль считается прошедшим операцию поверки, если результаты поверки

удовлетворяют всем вышеперечисленным требоваIrиям

8. Контроль условий поверки
перед проведением поверки и в процессе вьшолнения операций поверки проверяют и

контролир},ют соответствие условиЙ поверки требованиям, приведённьп,r в п. З настоящеЙ ме-

тодики поверки.

9.Опробование
При опробовании проверяют:

- плавность перемещеIlия рzl}{ки по штанге;

- отсугствие перемещеЕия рамки по штанге под действием собственноЙ массы;

- возможЕость зажима рамки в любом положеЕии в пределах диапазона измерений;

- нахождеIrие рамки с нониусом и устройства тонкой устаноВКИ РаJr{Ки (при ее

наlп,Iчии) по всей длипе на штанге при измерении размеров, равных верхнему предеJry

диаrrщона измерений;

6. Требования (условия) по обеспечению безопасноgти проведенпя поверки
При проведении поверки штангенциркулей должны соблюдаться след},ющие требова-

ния:

- при подготовке к проведению поверки должны быть соблюдены требования пожар-
ноЙ безопасности при работе с используемыми дJIя промьвки легковоспламеняющимися жид-
костями, к которым относится бензин;

- бензин хранят в металлической или пластиковой посуде, плотно закрытой крышкОЙ,
в количестве ве более однодневной нормы, требуемой дJuI промывки;

, промывку проводят в резиновьrх технических перчатках типа II по ГОСТ 20010-93.
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- отс},тствие продольньD( цар:шин на шкале штIlнги при перемещеЕии по ней раN{ки,
препятств},ющих отсчету пок:х}мий;

- не Допускается перекос крм нониуса к штрих{l { шкалы штalпги, преrптствующий
отсчету покiваний;

- возможность совмещения стрелки с Еулевым делением круювой шкалы для
штангенциркулей с отсчетом по цруювой шкtчrе;

- индикация цифрового отсчетного устройства доJI]юrа быгь четкой, не иметь
рltзрывов и быгь p:tBнoмepнo загlолненной для штzlнг€нциркулей с цифровьп,r отсчетным
устройством;

- отсугствие на ЖК-дисплее штангенциркулей дефеIсгов, преIulтств},ющих или
искalкаюцих отсчеты показаний, д,lя штангенциркулей с цифровьь,{ отсчетньпrл устройством;

- работоспособность кяопок управлениJr цифрового отсчеп{ого устройства для
штангенциркулей с цифровьп.r отсчетным устройством.

Штангенцирryль считается прошедшим операцию поверки, если результаты поверки
удовлетворяют всем вышеперечисленным ц)ебованиям.

10. 0пределепие метрологическпх характерпстик средства измеренпй и подтвер)rцепие
соответствия средства пзмеренпй метрологическпм требоваппям

l0. 1 Определение длипы вьrлета ryбок.
Щлину вылета ryбок определяют при помощи линейки измерительпой металлической.
Определение длины вылета ryбок rптангенциркулей пролlзводится измерением

линейкой.
Штаmенциркуль считается прошедшим операцию поверки, если длина вьшета ryбок не

превышает значений, указанньп< в таблице 3.
l0.2. Определение откJIопения от плоскостности и прямоJIинейности измерительньш

поверхностей Еа l00 мм дIины большей стороны измеритеJIьной поверхIlости штarнгенцирку-
леЙ, а также отклонение от прямолинеЙности торца штанги штангенциркулеЙ с гrryбиномером.

Отклонение от плоскостности и пряuолинейности измерительньD( поверхностей ryбок,
определяют при помощи лека.ltьной линейки.

Острое ребро лекальной линейки прикJIадьв:lют к контролируемой поверхности па-

раллельно длинному ребру. Просвет между ребром лекrльцой линейки и коптролируемой по-
верхностью оценивают визуzulьно однократlым срaвЕением с образцом просвета.

Образец просвета собираm след},ющим образом: к рабочей поверхности плоской стек-
JUlнЕой пластины притирают параллельно друг к друry плоскопарЕI,JIлеJIьпые концевые меры

дпrны (лалее концевые меры лтпаны), разность номинаJIьIIьD( длин которых соответствует доrry-

стимому откJIонению от плоскостяости. При 9том две одинаковые концевые меры дтплны боль-

шей длины притирalют по кр{цм, а коЕцевую меру меIrьшей дJмны - мехду ними. Таким обра-

зом, при нzlложении ребра лекальпой линейки на коЕцевые меры длины в ЕiшрalвJlении, пар I-

лельном их короткому ребру, получают соответствующий образец просвега.
Штангепциркуль считается прошедпим операцию поверки, если откJIонение от

плоскостности и прямолинейности измеритеJIьньD( поверхностей ryбок не ПРеВЫШаеТ ЗначеНИй,

приведенньD( в таблице 2.
штаЕгенциркУль сtштается прошедшим операцию поверки, есJIи откJIонение от

плоскостности и прямоJIивейности измерительных поверхЕостей на 100 мм дlины большей

стороны измеритеJIьной поверхIlости штангенциркулей, а также откJIонение от

прямолинейности торца штtlнги Itrтангенциркулей с гJryбиномером не превышttют значений,

приведенньrх в таблице 2.
10.3 ОпределеНие откJIонения от параллеJIьности плоских измерительньrх поверхностей

ryбок для измерений наружньD( pzr:}MepoB.

отклонение от параJIлеJIьности плоских измерительньD( поверхностеЙ ryбок л,rя
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наружных измерений штшrгенциркулей определяют при помоIщr мер длиЕы концевьD( при трех
положениях подвижной ryбки, близких к предел:м диIшазона измерений и середине диaшазона
измерениЙ цтаЕгенциркуJUI и в двух сечениях по длине ryбок Фисунок 1).

За отклонение от парtцлельности плоских измерительЕьD( поверхностей ryбок прини-
мают наибольrп)до рrвностъ измеренньrх расстояниЙ при каждом положепии подвихсrоЙ ryбки.

Штангенциркуль считается прошедшим операцию поверки, если отклонение от
параJiлельности измерительньrх поверхностей ryбок не превышает значений, приведенньD( в
таблице 2.

1 - ryбки для измерений наружньD( рaцlмеров; 2 - Мера д.лины концевм

Рисlнок 1

10.4 Определепие расстолlия межд/ кромоrшыми измерительными поверю{остями ry-
бок для внутренних измерений у штангенциркулей двусторонних с глфшrомером, установлеЕ-
ньн на размер 10 мм.

Расстояние межд/ крмоIшыми измерительными поверхностями ryбок дrя измерений
внугренних размеров, устtlновленньD( на размер 10 мм, у штангенциркулей двустороflних с гJry-

биномером, опредеJuIют при помощи микромета при затяк}том стопорном винте ра},{ки.

Штангенчиркуль устalн:lвJlивают на размер 10 мм по коrrцевой мере длиной 10 мм. Микромет-

ром измеряют расстояние межд/ измерительными поверхностями в двух сечениях по всей

длине губок. Наибольшее из поJIyIенньD( значений приЕимают за расстояние между кромочны-
ми измерительными поверхностями ryбок.

Штангенциркуль считается прошедшим операцию поверки, ecJm расстояние между

кромочными измерительными поверхностями ryбок для внугренних измерений у
штангенциркулей двусторонних с гlryбиномером, устalновленны)( па размер 10 мм, не

превышает значений, приведенньD( в таблице 2.

10.5 Определение откJIонения от параJшельности ryбок с крмочными измерительными

поверхностями штангенциркулей двусторонних с гrryбиномером, установлеЕньrх па размер l0
мм.

ШтангенциркуЛь уст:lнalвJlивttЮт на размер l0 мм по концевой мер ллиной 10 мм.

Микрометром измеряют расстояние между измеритеJIьными поверхностями в двух сечениях по

всей длине ryбок. Разность между наибольшим и наименьшим поJrг{енными значениями равна
отклонениЮ от параJIлеJIьности крмоrшьD( измеритеJIьньD( поверхностей.

ШтангенциркуЛь считаетсЯ прошедIшМ операцию поверки, если откJIонеЕие от пара,1-

лельности ryбок с кромочными измерительными поверхностями штапгенчиркулей двусторон-

них с глубиномером, устalновленньD( на размер l0 мм, не превышает значений, приведенньIх в

таблице 2.

l0.6 Определение откJIонения р:вмера сдвиЕуьD( до соприкосновения ryбок с цилин-

дрическими измерительЕьlми поверхностями для измерений вrrугренних рarзмеров штангенцир-

2

I
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кулей двусторонних без гJryбиномера, одностороЕIlих с гlryбиномером, односторонIlих без гJry-
биномера.

размер сдвиндых до соприкосновения ryбок с цилиндрическими измерительными по-
верхностями для измерений внуценних размеров штангенциркулей двустороннкх без гrryби-
номера, одностороЕних с гrryбиномером, односторонних без г-тryбиномера опреде.,Uпот при по-
мощи микрометра прИ зiDкатоМ стопорЕоМ ВИЕТе РаI\,lКИ. При определении р:lзмера по цилин-
д)ическим измеритеJIьIiым поверхностям ryбок боковые поверхности устанtвливilют в одной
плоскос,tи и находяг наибольший размер.

штангенциркуль сtштается прошедшим операцию поверки, если откJIонеЕие рzrзмера
сдвинутьIХ до соприкосноВения ryбоК с циJIиIiдрFIесКими измеритеJIьными поверхностями дJlя
измерений вЕугренних рarзмеров не превышает значений, приведенньD( в таблице 2.

l0.7 ОпределеНие отклоЕениЯ от параJIлельнОсти сдвиrтугьD( до соприкосновения ryбокс цилиндрическими измерительными поверхностями для измерений вrrутренЕих размеров
штангенциркулей двусторонних без гrryбиномер4 одностороннrтх с гrryбиномером, односторон-
них без глубиномера.

ПРИ ОПРеДеЛеНии откJIонения от парzlJIлельности образутощих измерительвь!х поверх-
ностей губок размер сдвинугьrх до соприкосновения ryбок измеряют микрометром в двух сече-
НИЯХ ПО ВСеЙ ДЛИНе ryбОК. РаЗность между наиболъшим и нмменьшим поJIученными значения-
ми равна отклонению от парzlJIлельности.

Штангенциркуль считается прошедпим операцию поверки, ecJm откJIонеЕие от парал-
леJIьности сдвиЕутьrх до соприкосновения ryбок с циJIиндрическими измерительными поверх-
ностями Для измерений внутренних размеров, не превышает значений, приведенных в табrпrце
2.

l0.8 Определение абсолютпой погрешности штангеЕциркулей при измерении наруж-
ньD( раз\rеров.

Абсолютнlто погрешность измерений Eapy)KHbD( размеров IIIт rгенциркулей определя-
ют по концеВым мера { длины или блокам мер длины концевьD( (далее меры длины концевые).
Меры длины коЕцевые помещают межд/ измерительными поверхностями ryбок штангенцир-
КУля. Усилие сдвигания ryбок должно обеспечивать нормtlльное скольжение измерительньж
поверхностеЙ ryбок по измерительным поверхностям мер длины концевьD( при отII}тденЕом
стопорнопl винте раI\rки. ,Щлинное ребро измерительной поверхности ryбки должно бьпь пер-
пендикулярно длинному ребру меры длипы концевой и находиться в середш{е измерительной
поверхности концевой меры.

В одной из контролируемьD( точек абсоJпошую погрепшость измерений наружных
размеров штангенциркулей контролируют при з:Dкатом стопорном винте раI\rки, при этом
должно сохраняться нормальное скольжение измерительньD( поверхностей ryбок rггшrгенцир-
куля по измерительным поверхностям концевых мер.

Абсолютную погрешность измерений наружньD( размеров Iптангенциркулей опредеlrя-
ют не менее, чем в штти точкzrх, расположенньп< по всей длине штанги.

Рассчитывают абсоJrютную погрешность измереяий штангенцирýлей Д1 по формуле:
Дl=lшцi-lттi.ГДе:

lшцi - показания по штtшгенциркуlпо в i-ой точке, мм;
l,)Ti - действительное значение дпины Ёой концевой меры (блока мер) длины, мм.
полу.rенные значения абсоrпотной погрешности измерений нар},жных размеров, Ее

должны превышать значений, указанных в таблице 1.

Одновременно проверяют нулевую установку штангенциркулей с отсчgгом по нониусу,
Штангенциркулъ считается прошедпим операцию поверки, есJIи абсоJпотнlш погреш-

ность из\{ерений наружньп< размеров, не превышает значений, )TlBaHHbD( в таблице 1.

10.9 Определение абсопотной погрешности штангенциркулей при измерении глубины,

равной 20 мм у штtlнгеЕциркулей двусторонних с глубиномером, односторонних с глубиноме-

ром.
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Абсоrпотнуто погрешность штангенциркулей двусторонних с гтryбиномером при изме-

рении гrryбины, равной 20 мм определяют по мерам дины концевьIм с номинмьньIм размером
20 мм. !ве концевые меры устalнaлвливilют на поверочную плиту. Торец штанги штангенциркуJIя
прижимllют к измерительным поверхностям мер длины копцевьD(. Гrryбиномер перемещаlют до
соприкосповеЕия с плоскостью пJшты и производят отсчет.

Абсошотrr},rо погрецшость измерений шт:lнгенцпркулей при измерении глубины, рав-
ной 20 мм, Дlл рассIIитывают по формуле:

A.n=lrui-l..i , где:
lшцi - показания по штa {генциркуrпо в Ёой точке, мм;
lэ.i - деЙствительное значение длины концевоЙ меры (20 мм), мм.
Штангенциркуль сttитается прошедшим операцию поверки, если абсолютнlш погреш-

ность измерений при измерении гтryбины, равной 20 мм, не превышает значений, }казанных в
таблитIе l.

10.10 Определение расстояния от верхней кромки Kpa:l нониуса до поверхности шкалы
штtшги.

Расстояние от верхней кромки крм нониуса до поверхности шкzlлы штalнги опредеJIяют

щупом в тех Mecтzlx по всей дпиЕе нониусной шкалы. Ц{уп },к.JIадывают на штанry рядом с но-
ниусом, край скоса нониуса не долхен быть вьппе плоскости щупа.

Штшrгенциркуль сtштается прошедшим операцию поверки, если расстояние от верхней
кромки KpaUI Еониуса до поверхности шкалы шт:tнги не превышает значений, указанньп< в таб-
лице 2.

l0.1l Полгверждение соответствия средства измерений метрологическим требовани_fr\r.

ШтангенциркуJIь считается прошедшим поверку, если по пункта},t 7-10 соответствует перечис-
ленным тебовдrиям, а поJryченЕые результаты измерений по пунктаN{ 10.1-10.10, соответствУ-
ют зalявленным требованиям. В сrryцпg подтверждения соответствия штангеЕциркуля мЕтроло-
гпческим требованиям, результаты поверки считtlются положительными и шташгенцИРКУЛЬ

признают пригодным к применению.
В с,тглае, если соответствие штангенциркуля метрологическим требованиям не под-

тверждено, то результаты поверки считtlются отрицательными и штангенциркуль признalют не-

пригодньш к применению.

Начальник отдела 203
ФГБУ КВНИИМС> М.Л. Бабаджанова

Инженер 2 категории
ФГБУ КВНИИМС> К. А. Петросян

11. Оформлеппе результатов поверки
l1.1 СведениЯ о результатаХ поверкИ (как положительные, так и отрицательные) пере-

дчlются в Федера.пъный информационный фонд по обеспечению единства измерений.

1 1.2 ПрИ положитеJIьньж результатах поверки допоJшительно по зшвлению владельца

средства измерений или лиц4 предстzвившего его на поверку, вьцается свидетельство о повер-

ке средства измерений на бумажrrом носителе, и (или) вносится запись о проведенной поверке в

паспорт средства измерений. Знак поверки в виде отгиска клейма и (или) наклейки наносится

на свидетельство о поверке.

11.3 При отрицательньD( результатах поверки дополнительно по зllявлению владельца

средства измерений или лица предстzвившего его на поверку, вьцается извещение о непригод_

ности на бу {€Dкном носителе.
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