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1 Общие положепия
Настоящм методика поверки примеIцется длJI поверки lшгшrгенгlryбиномеров Мiсrоп

(далее по тексту - штангенглубиномеры), изгот;вJIиваемьD( SI{ANGHAI UNI-STAR TOOLS
COMPANY, КНР по стандарту предприятLш SHANGHAI t NI-STAR TOOLS COMPANY
<Штангенгrryбиномеры MicTon>, испоJIьзуемьD( в качестве рабочих средств измерений, и
устанавливает методы и средства их первичной и периодической поверок.

1.1 В результате поверки должны быь подтверждены следующие мец)ологические
,требования, приведеЕные в таблицах 1 - 3.

Таблица 1 - Отклонения от плоскостности изм ительных пов хлостеи штalЕги и

Таблица 2 - а изм ительнои п ности

Наименование характеристики Значение
Отклонение от плоскостности измерительной поверхности
штzlнги, мм, не более, д'rя штангенглубиномеров модификаций:
_шг, шгк, шгц 0,006
Отклонение от плоскостности измерительной поверхности раtvки,
мм, не более, дJuI штalнгенгJIубиномеров модификаций:
_шг, шгк, шгц

ц_шгп, шгп
0,010
0,015

Модификация ,Щиапазон измерений, мм ,Щлина измерительной поверхности
рамки, мм, не менее

от 0 до 150 l00; 120; 150; 175

от 0 до 160 l00; 120;150;175
от 0 до 200 100;120;150;175
от 0 до 250 l00; 120; 150; l75
от 0 до 300 100; 120; 150;175
от 0 до 400 100;120;150;175
от 0 до 500 100; 120;150;175
от 0 до 600 100; 120;150;175
от 0 до 630 100;120;150;175

шг

от 0 до 1000 100; 120;150;175
от 0 до l00 100; 120; 150;175
от 0 до l50 100; 120;150; 175

от 0 до 160 100; 120; 150;175
от 0 до 200 100; 120; 150; 175
от 0 до 250 100;120;150;175
от 0 до 300 100; 120; l50; 175

от 0 до 150 100; 120;150;175
от 0 до 1б0 100; 120;150;175
от 0 до 200 l00;120;150;175
от 0 до 250 100;120;150;175
от 0 до 300 100; 120;150;175
от 0 до 400 100; l20;150;175
от 0 до 500 100; l20;150;175
от 0 до 600 100; 120;150;175
от 0 до 630 100;120; 150; 175

от 0 до 750 100; 120; 150; 175

шгц

от 0 до 1000 100;120;150;175
шгп отOдо25 50
шгпц отOдо25

2

шгк

55
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Таблица 3 - М логические акте истики IIIтангенг ином в

Модификаци
я

Значение отсчета по поЕиусу
(цена деления круговой шкалы

отсчетного устройства, шаг
дискретности цифрового

отсчетного устройства), мм

Пределы допускаемой
абсолютной

погрешности измерений
штангенгrryбиномеров,

мм
0,02 +0,02

0,05 +0,05от 0 до 150

0,t0 +0,10

0,02 +0,02

0,05 +0,05

0,10 +0,10

0,02 +0,02

0,05 +0,05

0,10 +0,10

0,02 +0,04

0,05 +0,05от 0 до 250
0,10 +0,10

0,02 +0,04

0,05 +0,05от 0 до 300
0,10 +0,10

0,05 +0,05
от 0 до 400

0,10 +0,10
+0,100,05

от 0 до 500
0,10 +0,10

+0,100,05
от 0 до 600

0,10 1+0 0

0,05 +0,10
+0,20от 0 до 630

0,10
0,05 +0,10

шг

от 0 до 1000
0,10 +0,20

+0,0з0,01
+ 0,03

от 0 до 100
0,02
0,01 +0,03

0,02 +0,0з
отOдо 150

+0,0з0,01
от 0 до 160

0,02 +0,03
+0,0з0,01
+0,03от 0 до 200

0,02
0,01 +0,04

от 0 до 250
0,02 *0,04
0,01 +0,04

шгк

от 0 до 300
0,02 +0,04

отOдо 150 0,01 +0,03

0,01 +0,03от 0 до 160
+0,0зот 0 до 200 0,01
+0,04от 0 до 250 0,0l

от 0 до 300 0,01 +0 04
от 0 до 400 0,01 +0,05

от 0 до 500 0,01 05+0

шгц

от 0 до 600 0,01 +0,06

з

.Щиапазон
измерений,

мм

от 0 до 160

от 0 до 200



Модификаци
я

Пределы доrryскаемой
абсошотной

погрепшости измерений
штангепг.lryбипомеров,

мм

,Щиапазон
измерений,

мм

Значение отсчета по нониусу
(uена деления круговой шкалы

отсчетного устройства, шаг
дискретности цифрового

отсчетного устройства), мм
от 0 до 630 0,01 +0,06
от 0 до 750 0,01 *0,06

+0,06
шгц

от 0 до 1000 0,01
+0,10шгп отOдо25 0,10

шгпц отOдо25 0,01 +0 02
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ll одолжение таблицы 3

1.2 Штангенглубиномеры Ее относятся к многокzlнальным измерительным системам,
многопредельным и мЕогодиitпtвонным средствам измерений, не состоят из нескольких
ilBToHoMHbD( блоков и не предназначены для измерений (воспроизведения) нескольких
велитмн. Поверка отдельньIх измерительных кан:tлов и (иrш) отдельньп< автономньтх блоков
из состава средства измерений дчя меньшего тшсла измеряемьD( веJIичин иJIи на меньшем
числе поддиrшазонов измерений не предусмотрена.

1.3 Штангенглубиномеры до ввода в экспJryатацию подлежат первичrrой поверке, в
процессе эксплуатации - периодической поверке.

1 .4 Первичной поверке подвергается каждьй экземпJulр штангенгrryбиномера.
1.5 Периодлческой поверке подвергается каждый экземпJIяр штангенглубиномер4

находящегося в эксплуатации, через межIIовероIшые иЕтервалы.
1.б При определении метрологических характеристик в p:l},tкax проводимой поверки

обеспечивается прослеживаемость штангенгJryбиномеров в соответствии с Государственной
поверочной схемой для средств измерений длины в диапазоне от l ,10-9 до 100 м и дjмЕ волн в

диаrпазоне от 0,2 до 50 мкм, утвержденной прикzвом Росстандарта от 29 декабря 2018 г. Ns
2840, к ГосударственЕому первичному этмоЕу ед,шицы дIины - метра ГЭТ 2-2021

|.7 При определении меlрологических харzктеристик поверяемого
штангенглубиномера используются метод сравнения с мерой и метод прямьD( измерений.

2 Перечепь операцпй поверки средства измерений
,Щля поверки штангенглубиномеров должны бьпь выпопrены операции, указаЕные в

таблице 4.
Таблица 4 - оп по

4

обязательность вьшоJIнениJI
операций поверки при

Номер разлела (гryнкта)
методлки поверки, в

соответствии с которым
выполняется операция

поверки

Нмменование операции
поверки

периодической
поверке

.Ща
осмотр средстваВнешний

измерений !а
Подготовка к
опробование
измерений

поверке и
средства !а Да 8

9
Определение метрологических
характеристик средства
измерений
Определение откJIонения от
плоскостности измерительньD(
поверхностей штzlнги и рalмки

!а !а 9.1

первичной
поверке

,7



обязатеrьность выполнения
операций поверки при

Наименование операции
поверки

перви.шой
поверке

периодической
поверке

Номер разлела (пункга)
методики поверки, в

соответствии с которым
выполняется операция

поверки

9.2
Определение
измерительной
рамки

длины
поверхности Да Да

9.з
абсолютнойОпределение

погрешности Да .Ща

Да
Подтверждение соответствия
средства измерений
меlрологическим,гребованиям

Ща
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п должение таблицы 4

3 Требованlля к усJIовпяDI проведеЕия поверки
При проведении поверки должны соблюдаться, следуюпше условия измерений:
- температура окружающей среды, ОС от +l5 до +25;

- относительнм влzDкность воздух4 О%, не более 80.

4 Требования к спецшалистам, осуществляющим поверку
4.1 К проведению поверки допускаются специzlлисты организaulии, аккре.щrтованной в

соответствии с законодательством Российской Федерации об аккредитации в национальной
системе аккредитации на проведение поверки средств измерений данного вида, имеющие
необходимую ква.пификацию, ознакомленные с паспортом на штангенгJryбrпrомеры и
настоящей методикой поверки.

4.2 .Щля проведения поверки штангенглубиномеров достаточно одного поверителя.

5 Метрологические и технпческие требоваппя к средствам поверки
При проведении поверки должны примеЕяться средства поверки, указанные в

таблице 5.
Таблица 5 - С ства по Il

Перечепь

рекомендуемьD( средств
поверки

Операции
поверки,

требующие
применение

средств поверки

Метрлогические и техяические требования к
средств:uчt поверки, необходимые для

проведениr{ поверки

8-9

Средство измерений температуры
окружающей среды: диlшазон измерений от
+l5 до +25 ОС, пределы догryскаемой
абсоrпотной погрешности +l ОС

Средство измерений относительной
влilrкности воздуха: диапазон измерений от 0

до 98 %, пределы догrускаемой абсо.rпотпой
погрешности +2 oZ

Термогигрометр ИВА-б
фег. Nч 46434-11)

Линейки
лекальные
3461-73)

поверочные
Лfl (рег. JФ

Линейка поверочнаJl лекальнzц Л!, дrплна
измерительной повершtости не менее 200 мм,
кJIасса точности 1 по ГоСТ 8026-92
Пластина плоскzul стекJIянная диllI\,tетром не
менее 60 мм, откJIонение от плоскостпости
рабочей поверхности не более 0,09 мкм

пластины плоские
стек.лянные 2-го класса
пи60, пи80, пи100,
ПИ120 (рег. }lЪ 197-70)

5

l0
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Операции
поверки,

требующие
применеЕие

средств поверки

Метрологические и технические требования к
средствtlм поверки, необходамые для
проведения поверки

Перечень

рекомендуемьж средств
поверки

Рабочий этtlлон единицы длины 4-го разряда
по Государственной поверочной схеме д,rя
средств измерений длины в диilпа:}оне от
1 , 10-9 до 100 м и дrин волн в диапазоне от 0,2

до 50 мкм, утвержденной прикщом
Федерального aгентства по техническому
реryлировzlнию и метрологии J,.lb 2840 от 29
декабря 2018 г. - меры длины концевые
плоскопараJIлельные

Меры длины концевые
плоскопармлеJIьцые,
наборМбфег.Ns
17,726-98)
Меры дтины концевые
плоскопараJIлеJьные
набор Ngl фег. JФ 17726-
98)

9.2

Линейка измерительнarя метаJIлическаJI,
диtlп.вон измерений от 0 до 300 мм, цена
делеЕия l мм, отк;rонение от номинilльного
значения дiшны пIкалы не более *0,12 мм

Линейки измеритеJIьные
металJIические Мiсrоп
фег. Nч43432-09)

Рабочий эталон единицы д,тины 4-го разряда
по Государственной поверо.rной схеме для
средств измерений длины в диzшазоне от
1 ,10-9 до 100 м и длин волн в диaшазоне от 0,2

до 50 мкм, утвержденноЙ приказом
Федерального агентства по техяическому
реryлировtlнию и метрологии J,.l! 2840 от 29
декабря 2018 г. - меры д"'Iины концевые
плоскопараJIлельные

Меры длины концевые
плоскопараUIлельные,
набор Jф 9, модель
24041 l (рег. ]\Ь 9291-91)
Меры длины концевые
плоскопар'IJIлельные
набор Nsl фег. No 17726-
98)

9.3

Плита поверочнм, размер 1600х1000 мм,
класс тотшости 1 по ГоСТ 10905-86

Ппиты поверотшые и
разметоIшые Фег. Nq

1 1605- l0)
Примечание - допускается использовать при поверке друrие утвержденЕые и

атгестованные этalлоны единиц величин, средства измерений утверждеш{ого типа и
поверенные, удовлетворяющие метрологическим требованиям, указанным в таблице.

п должение таблицы 4

б Требования ýсловия) по обеспечению безопасности проведеЕпя поверки
При проведении поверки штангенгтryбиномеров должны соблюдаться следующие

требования:
- при подготовке к проведению поверки должны бьпь соблюдены требования

пожарной безопасности при работе с легковосплаN.{еIяющимися жидкостями, к которым
относится бензин, используемый для промывки;

- бензин хрalнят в метаJIлической или пластиковой посуде, плотно зчlкрьпой крьrшкой,
в количестве не более однодневной нормы, требуемой дтя промьвки;

- промывку проводят в резиновьD( техяических перчаткzrх типа II по ГОСТ 20010-93.

7 Впешний осмотр средства измереяпй
7.1 При внешнем осмотре должно быь устчlновлеЕо соответствие

штангенглубиномеров утвержденному тиrry, а также требовшrиям паспорта в части
комплекп{ости.

1.2 При осмотре должна бьrгь проверена прilвиJIьность Еанесения маркировки. На
штангенглубиномере должна бьпь Еанесена следующая информация:

- товарный знак;

6
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- з,lводской номер.
При внеIшrем осмотре должно бьrгь такхе проверено:
- шlрихи шкalл штанIи и ноЕиуса доJDкЕы бьrгь отчетливьп,rи и хорошо видимыми;
- нZIJIиIме питаниlI дJuI штангенгrryбиномеров модификаций IlгЦ и ШГПЦ;
- пмичие устройства совмещеIIиJI стрелки с нулевым делением шкzulы дJIя

штаrтгенгrryбиномеров модификации ШГК;
- налитше устройства д.JIя зiDкима рамки (если коЕстукцией штангенг.гryбиномера

предусмотено его наличие)i
- наличие устройства микрометрической подачи рамки (если конструкцией

штаrrгенглубиномера предусмотеЕо его на;rи,п-rе);

- отсутствие Еа измеритеJьньrх поверхностях цпангенглубиномеров следов коррозии
и других дефектов, ухудшаIощих их экспJryатационные свойства и преIU{тствующие отсчету
показаний.

Если перечисленные требования не выполняются,
штангенглубиномер признают непригодЕым к применению,
дальнейшие операции поверки не производят.

8 Подготовка к поверке и опробовапие средствд измеренпй
8.1 Перед проведением поверки доJDкIIы быть выпоJlнены следующие

подготовительные работы:
- измерительные поверхцости штaнги и рalмки штalнгенгrryбиномера доrrжны быть

промыты авиациоЕным бензином марки Б-70 по ГОСТ 1012-20lЗ иJIи другим моющим
средством для промывки и обезжиривания, протерты чистой смфеткой.

- с помощью термогигромеlра проверить соответствие условий окружающей среды
требованиям, приведенньпr.r в п.3.

- проверить наtJIиtIие сведений о поверке в Федеральном информационном фонде по
обеспечению единства измерений на средства поверки;

- штангенглубиномеры и средства поверки должны бьггь подготовлены к работе в

соответствии с технической документацией на них и вьцержilны в помещении, где проводят
поверку, при условиях, yKzBaHIIbD( в п. 3 настоящей методики не менее 3 ч.

8.2 При опробовании проверяют:
- плllвность перемещения рамки вместе с микрометрической подачей (есrпл

конструкцией штангенг.гryбиномера предусмотрено налитме микрометрической подачи) по
штанге штангенгlryбиномера;

- отсутствие перемещения рамки по всей дш.tне шт€шги под действием собствеЕного
веса при вертикальном положении штангенгlryбиномера при отпущенном устройстве для
зажима рамки;

- возмо)rclость зiDкима рtl {ки в любом положении в пределах диalпазона измереЕий;
- отсутствие проворота стрелки у штаrrгенгrryбиномера мод]фикации ШГК при

перемещении раN{ки по штанге и при ее остановке;
- у шталrгенглубиномеров модификациЙ ШГЩ и ШГШ| работоспособность цифрового

отсчетного устройства и кнопок упрzвлениrl, а также Еа,'Iиrме четкой и легко разшl'тимОЙ
индикации на ЖК-дисrшее;

- плавность работы устройства совмещениJI стелки с нулевым делеЕием круговой
шкалы Iптангенгrryбипомера модификации ШГК.

Если перечисленные требования не выполняются,
штангенглубиномер признают непригодным к применению,
дальнейшие операции поверки не производят.

7
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9 Определение метрологических характеристик средства измерений
9.1 Определенпе отклоненпя от плоскостностп измеритыIьпых поверхностей штанги и
рдмки

Отклонение от плоскостности измерительных поверхностей штtlнги (для

штангенглубиномеров со скошенным торцом штанги и со ступенчатым краем штанги) и рамки
штангенглубиномеров опредеJIяют при помоlщл лекальЕой поверо.тпой линейки, острое ребро
которой прикJIадывают к контролируемой поверхности параллельно длинному и короткому

ребрам, а также по диzгонarли.
Просвет между ребром лекальной поверочной линейки и контроlплруемой

поверк{остью оценивают визуаiльно, сравнивая с кобразцом просвета).
,Щля получения <образца просвета) к рабочей поверхности плоской стекл-пrной

пластины прIrтирalют параллельно друг к друry плоскопарчUIлеJIьные концевые меры длины и
(или) блоки плоскопараллельньD( концевьIх мер (далее концевые меры), разность
номинальньD( длин KoTopbD( соответствует допустимому откJIонению от плоскостности,

указанному в таблице 1..Щве одинаковые коЕцевые меры или концевую меру и блок концевьD(

мер или блоки концевьu< мер большей длины притирают по крaшм, а концевую меру или блок
концевьtх мер меньшей длины межд/ ними. Тогда при нarложении ребра лекальной
поверочной линейки на концевые меры длины в нzшравлеЕии пара,lлельном их короткому

ребру получают соответствующие (обрд}цы просвета)) (см. рисунок 1).

1 - лека:lьная повероIшaш линейка; 2 - плоскопараллельные концевые меры длины;
3 - плоская cTeKJuIHHа.яl пластина; А - значение просвета, мм.

Рисунок 1 - Образец для определения значения просвета

У штангенгlryбиномеров модификачий ШГП и ШГПIJ отк.ltонеЕие от плоскостности
измерительной поверхности штzu{ги не опредеJuIют.

Штангенглубиномер считitют прошедшим поверку, если просвет между лекагьпой
линейкой и измерительными поверхностями IIIтalнги и р:lмки не превышает просвета на
(образце просвета>.

Если данный пункт поверки не выполняется,
штангенглубиномер признают Еепригодным к применению,
дальнейшие операции поверки не производят.

9.2 Определепие длины измерительной поверхпостп рамки
,Щлину измерительной поверхяости раN{ки штангенг.lryбиномеров опредеJuIют при

помощи линейки однократным измереЕием.

.Щлина измерительной поверхности рatNtки должпа соответствОваТЬ ЗНаЧеНИJIМ,

указанным в таблице 2.
Если данный пункт поверки не выполняется,

штангеяглубиномер признают непригодным к применению,
дальнейшие операции поверки не производят.
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9.3 Определенпе абсолютной погрешностп
Перед определением абсопотной погрешности штангенгrryбиномеры устarнавлимют

на Еулевое показание - дJIя этого измеритеJIьЕую поверхность рllI\rки штангенгlryбиномеров
прижимают к поверочной пJIите, измерительЕую поверхность штаЕги приводят также в

контaжт с плоскостью поверочной плиты. У rптангенгrryбиномеров с попереIшым выступом
штtlнги иJIи с дщrмя попереIшыми выступil},tи штalнги сомкнуть измерительЕые поверхности
ШТаНГИ И РаIrrКИ.

У штангенгrryбиномеров модификаций ШГ и ШГП нулевые отметки шт!lнги и Homryca

должны совпадаъ, у штангенгrryбиномеров модификации ШГК повернуть ободок круювой
шкалы до совмещения стреJIки с нулевым штрихом, у rrrангенгrryбипомеров модафикаций
ШГI] и IlГПL{ обнулить показzlния, HzDKaB на соответствующую кнопку на Koplryce цифровою
отсчетною устройства.

Абсолютную погрепшость измерений штангенг.rryбиномеров опредеJuIют по концевым
мерам дIины и (или) блокам концевьIх мер длины в пяти Totкalx, расположенньD( равномернО в

пределllх ди:шазона измерений.
Из копцевьrх мер длины составJuIют два блока одипtковою размера. Блоки размещают

на поверочной плите так, тгобы длинные ребра концевьD( мер длины бьши параллельны.
Измерительную поверхность рtмки штtшгенглубиномера устанaвлив{lют на блоки концевьж
мер длины таким образом, тгобы длинЕые рбра мер и измерительной поверхности рамки
были взаимно перпенд{кулярпы, и прижимают рукой к концевым мерам длины.

Определение абсо;потной погрешности измерений у штalнгенгJIубиномеров с

продольным выступом штанги, со скошенным торцом штilнги и со ступенчатым краем Штilнги
проводят при двух положениях блоков концевъD( мер дlины (для рамки с длиной
измерительной поверхности от l00 мм и более): у краев измерительной поверхности ра}rки и
на ближайшем расстоянии относительно штанги, следя за тем, чгобы рабочая поверхность
концевьIх мер бьrла полностъю перекрыта измерительной поверхностью раI\.rки по ее длине.

.фтя рамки штшlгенгlryбиномера с длиной измерительной поверхности менее 100 мм
абсолютную погрешность опредеJIяют при одном положении блоков концевьп< мер. Отсчет
показаний производят при закрепленной и незакрепленной рамке.

.Щля определения абсолютной погрешности штангенгrryбиномеров с поперечным
выступом штанги и с ,щумя поперечными выступа!fи штЕlнги коЕцевую меру дливы или блок
концевьж мер длины помещают между измерительItыми поверхностями рilIttки и IптаЕм.
Усилие сдвигшr[rl долхно обеспе.швать нормальное скольжение измерительньD( повеРХНОСТеЙ

ра},lки и штанги по измерительным поверхностям концевых мер дIмЕы при отrryщенном

устройстве для зажима рамки. Отсчет показаний производят при закрепленной и
незакрепленной рамке.

Рассчитывают абсошmную погрешность измерений штангенглубиномеров Дi по

формуле:
bi= lшгi-lэтi,rде'.

/шл - показания по rггангепгrryбиномеру в iой то,п<е, мм;
/эгi - действительное значение дJIины i-ой концевой меры (блоков мер) длины, мм.
Проверка диапазона измерений осущестышется одповременно с определением

абсолютной погрешности методом проведения измерений во всём змвленном диапазоне.
Поrryченная абсолютная погрешпость измерений rггангенгlryбиномера Ее должна

превышаIь значений пределов допускаемой абсолютной погрешности измерений, указанньD( В

таблице 3.
Если данный пункт поверки не выполняется,

штангенглубиномер признают непригодным к примеЕению,
дальнейшие операции поверки не производят.
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l0 Подтвержденпе соответствпя средства измерений метрологшческим требованпям
Штангенгlryбиномер считается прошедrrим поверку, если по гryнкгам 7 - 8

соответствуеТ перечисленныМ требованиям, а поJryченные результатЫ измерениЙ ПО ПУЯКГzlI\.l

9.1 _ 9.3 соответствуют з.цвJIяемым требованияrл, приведенньrх в п.1 настоящей методики
поверки.

В сlryчае подtверждения
требованиям, рфультаты поверки
признltют пригодlым к применению.

соответствия
считtlются

в сrryчае, если соответствие штангенгJryбиномера метролоrическим требованиям не

подтверждено, то результаты поверки считаются отрицатеJIьными и штангенгJryбиномер

признают непригодным к применению.

11 Оформление результатов поверки
l1.1 Результаты поверки оформляются протоколом, сост:вленным в виде сводlой

таблицы резуJIьтатов поверки по кzDкдому пункry разделов 7 - 10 настоящей методlки
поверки.

l1.2 Сведения о результатах поверки средств измерений в цеJIях подгверхдения
поверки должяы быть переданы в Федеральньй информационньй фонд по обеспечению
единства измерений.

11.3 При положителыtьD( результатах поверки штангенгrryбиномер признается
пригодным к применеЕию и по заIвлению владельца средств измерений или JIица,

предстilвJIяющего средства измерений на поверку, выдается свидетеJIьство о поверке

установленной формы и (или) вносится в паспорт средства измерений зaшись о проведепной
поверке. Нанесение знака поверки на средство измерений не предусмотено.

l1.4 При отрицательIlьD( результатarх поверки, штангенгrryбипомер признается
непригодным к применению и по зtшвлению владельца средств измерений иJIи JIица
представJIяющего средства измерений на поверку, выдаётся извещение о непригодIости

установленной формы с указанием основньIх причин.

Начальник отдела геометрических измерений
ООО РМЦ кКалиброн>

штангенгrryбиномера метрологическим
положительными и пIтангенглубrяомер

о. Б. Семакина
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