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l Общие положенпя
Настоящм методика поверки применяется для поверки штангенглубипомеров ЧИЗ

(далее по тексту - штангенглубиномеры), изготiвливаемьrх Optim Consult Intemational Со.
Limited, КНР по стаIцарту предIриятия Optim Consult Intemational Со. Limited.
<Штангенглубиномеры ЧИЗ>, используемых в качестве рабочих средств измерений, и

устдlllвливает методы и средства их перви.пrой и периодiческой поверок.
1.1 В результате поверки доJIжны бьrгь подтверждены след},ющие метрологические

требования, приведенные в табrплцах l -3.

таблица 1 - отклонения от плоскостности изм пов остеи штtlнги и ки

Таблица
штангенг

Таблица
штzlнгенг ином

2 Пределы доrryскаемой
в исполнения l

абсо;потной погрешЕости измерений

3 Пределы доIryскаемой
в исполнения 2

абсолютной погрешности измерений

1.2 Штангенг.lryбиномеры Ее относятся к многоканаJБным измерительЕыМ СИСТеМаМ,

многопредельным и многодиiлпitзонЕым СРеДСТВаIr, измереЕий, пе состоят и3 нескоJIьких

2

Значение
Исп. 1 Исл.2Наименование характеристики

0,0100,006отклонение от плоскостности
Iптttнги, мм, не более

измерительной поверхности

0,0150,0l0отклонеrтие от плоскостности
рtlI\.lки, мм, не более

измерительной поверхности

Пределы допускаемой абсолютной погрецшости, мм
с ш:гом

дисцретности
цифрового
отсчетного

устройства мм

с ценой деления круговой
шкалы отсчетItого

устройства, мм

со значением отсчета
по пониусу, мм

0,02 0,05 0,010,05 0,10 0,0l

Измеряемое
значение, мм

0 02
+0,05 +0,0з+0,02 +0,03от 0 до 200 вrcтпоч. +0,02

+0,04+0,0з +0,l0+0,04св. 200 до 300 вшпоч. +0 04
+0,10

+0 05

+0,05св. 300 до 400 включ. +0,06 +0,05
св. 400 до б00 включ
св. 600 до 800 включ.

+0 1 0
+0,06

+0,15
+0,20

св. 800 до 1000

Пределы допу скаемой абсолютной погре lIIности, мм

с ценой деления круговой
шкалы отсчетного

устройствц мм

со значением отсчета
по яониусу, мм

0,010,02 0,050,10 0,0l

Измеряемое
значение, мм

0,02 0,05
+0,05+0,06 +0,15+0,05от 0 до 200 включ +0,06

+0,20 +0 0,7+0,07 +0,08св. 200 до 300 включ. +0,08
+0,20+0,08 *0,10+0,10

+0,l5
св. 300 до 400 вкпrоч. +0,10

+0,з0

св. 400 до 600 вктпоч.
+0,20

св. 600 до 800 включ. +0,20
+0,25

+0,40
св. 800 до 1000

+0,10

с шагом
дискретности

цифрового
отсчетного

чсmойства. мм



мп-7.018-2024

llBToHoMHbIx блоков и не предназЕачены для измерений (воспроизведения) нескольких
величин. Поверка отдельных измерительньD( канalлов и (или) отдельньп< автономньтх блоков
из состава средства измерений для меньшего tIисла измеряемьD( веJIичин иJIи на меньшем
числе поддиzlла}онов измерений не предусмотена.

1.3 Штангенгrryбиномеры до ввода в экспJryатацию подлежат первиlпrой поверке, в

процессе эксплуатации - периодической поверке.
1.4 Первичной поверке подвергается каждьй экземпляр штангенг.lryбипомера.
1.5 Периодической поверке подвергается каждый экземпJIяр штапгенглубиномера,

нtжодящегося в эксшIуатации, через межповерочные интерваUIы.

1.6 При определеЕии мgтрологических характеристик в p.lмKzlx проводимой поверки
обеспеrл,tвается прослеживаемость штангенгrryбиномеров в соответствии с Государствеяной
поверочяой схемой для средств измерений длины в ди.шазоне от t,10-9 до 100 м и дJIин волн в

диrшазоне от 0,2 до 50 мкм, утвержденной приказом Росстандара от 29 декабря 2018 г. JФ
2840, к Госуларственному первиrшому эталоIrу ед.Iницы длины - метра ГЭТ 2-202l

1.7 При определении метрологических характеристик поверяемого
штангенглубиномера испоJIьзуются метод сравнения с мерой и мfiод прямьн измерений.

2 Перечепь операцпй поверкп средства пзмереппй
,Щля поверки пrтангенгrryбиномеров должны бьrгь вьшолнены операции, указанЕые в

таблице 4.
Таблица 4 - по ки

3 Требования к усJIовпям проведепия поверки
При проведенИи поверки должны соблюдаться, следующие условия измереrrий:

- температура окружающей среды, Ос от +l5 до +25;

- относитеJтьнм влzDкность воздухъ %о, не более 80.

4 Требоваrrия к спецпаJIистам, осуществляющпм поверку
4.1 К проведению поверки доrryскаются специалисты оргalнизации, аrосредитоваrrной в

соответствии с законодательством Российской Федерации об аккредитации в национаьной
системе zlккредитации на проведение поверки средств измерений данного видц имеющие

з

обязательность выполнения
операций поверки при

Номер раздела (rryнrга)
методики поверки, в

соответствии с которым
вьшолняется операция

поверки

периодической
поверке

Наименование операции
поверки

перви.пrой
поверке

,7

Да
осмотр средстваВнешний

измерений Да

8!а Да
Подготовка к
опробование
измерений

поверке g
средства

9
Определение меIроломt|еских
характеристик средства
измерений

9.1Да
Определение отклопениJl от
плоскостности измерительньrх
поверхностей штанги и рalмки

Да !аОпределение абсоrпотной
погрепшости измерений

10Да!а
Подтверждение соответствия
средства измерений
метрологическим требованиям

!а

9.2



необходимую квчrлификацию, ознaжомленные с паспортом на штангенгJryбиномеры и
настоящей метод.rкой поверки.

4.2 !ля провеленrlя поверки штангенгrryбиномеров достаточно одного поверитеJlя.

5 Метрологическпе п технические требования к средствам цоверкп
при проведении поверки должны применяться средства поверки, указанные в

таблице 5.

Таблица 5 - ства по ки
Операчии
поверки,

требующие
применение

средств поверки

Метрологические и технические требования к
средстваJ\.r поверки, необходимые для

проведения поверки

Перечень рекоменд/емьD(
средств поверки

8_9

Средство измеренпй температуры
окружающей среды: диапазон измерений от
+15 до +25 оС, предеJIы доrryскаемой
абсоrпотной погреIшrости *1 ОС

Средство измерений относительпой влФкности
воздуха: диtшазон измерений от 0 до 98 %,

предеJIы доrryскаемой абсоrпотпой
погрешпости +2 7о

Термогигромегр
фег. Nэ 46434-11)

ивА-6

Линейки
лекаlльные
з461-7з)

повероlIные
ЛД Фег. }l!

Линейка поверочнzц лекмьнм ЛД, длияа
измерительной поверхности не менее 200 мм,
кJIасса точности 1 по ГоСТ 8026-92
Пластина плоскм стекJIяннаJI диllметром не
менее 60 мм, откJIонение от плоскостпости

рабочей поверхности не более 0,09 мкм

пластины плоские
стеклянные 2-го кJIасса
пи60, пи80, пиl00,
ПИ120 (рег. No 197-70)

Меры длины концевые
плоскопараллеJIьные, набор
Nэ б фег. J'lg l7726-98)

9.1 Рабочий эталон единицы длины 4-го разряла
по Государственной поверо.шой схеме для
средств измерений длины в диtшазоне от 1,10-9

до l00 м и длин волн в.щlапазоне от 0,2 до 50
мкм, утвержденной приказом Федерального
tгентства по техническому реryлиров rию и
метологии Ns 2840 от 29 декабря 2018 г. -
меры длины концевые плоскопармлельные
Рабо.п,rй этЕrлон единицы длины 4-го разряла
по Государственной поверочной схеме д;lя
средств измерений длины в диaшазоне от l , 10-9

до l00 м и дшн волн в диапазоне от 0,2 до 50
мкм, утвержденпой приказом Федерального
zгентства по техническому реryлирвiмию и
метологии N9 2840 от 29 декабря 2018 г. -
меры дIины концевые IшоскопараJIлельные

Меры длины концевые
плоскопараллеJIьные, набор
J',lЪ 9, модель 24041 1 (рег. Nэ
9291-9|)
Меры длины концевые
плоскопараллеJIьпые набор
Nэl фег. Nэ 17726-98)

9.2

Плита поверочнм, размер 1600х 1000 мм, кJIасс
точности l по ГоСТ 10905-8б

Плиты поверочltые и

разметочIlые (рег. Nр

11605_10)
Примечание - доrrускается использовать при поверке друме утвержденЕые и

аттестов {ные эталоны единиц велиtмн, средства измерений утвержденЕого типа и

поверенные, удовлетворяющие метрологическим ,гребованиям, указанным в таблице.

4

мп-7.0l8-2024



мп-7.018-2024

б Требованпя ýсловия) по обеспеченшю безопасности проведенпя поверкп
При проведении поверки штаlтгенгrryбиномеров должны собJIюдаться следующие

,требования 
:

- при подготовке к проведению поверки должIIы бьггь собrподены тебовllния
пожарной безопасности при работе с легковосплatменяющимися жидкостями, к которьш
относится бензин, используемый для промывки;

- бензин xpaIlJTT в металлпческой иJш пластиковой посуде, плотно зtlкрьпой крьппкой,
в количестве не более однодпевной нормы, 1ребуемой для промывки;

- промывку проводят в резиновьD( технических перчажах типа II по ГОСТ 20010-93.

7 Внешний осмотр средства измерений
'1.1 При внешЕем осмотре должно бьrь ycT:rнoыIeнo соотвЕтствие

штмгепгrryбиномеров утвержденному тиrry, а также трбовапиям паспорта в части
комплектности.

7.2 Прп осмотре должна бьггь проверена правильность наЕесения маркировки. На
штангенгrryбиномере должяа быть нанесена следующш информация:

- товарньй знак;
- заводской номер.
При внешпем осмотре долrоrо быгь также проверено:
- штрихи пIкllл штlш{ги и нониуса дошIсlы бьrгь отчетлпвьши и хорошо видлI\,lыми;
- наJIичие пит:lншI дJuI шт:lнгенгrrубиномеров модификации ШГЦ;
- HzlJп{ime устройства совмещения стелки с Еулевым делеЕием шкalлы дlя

rrrтангенглубшrомеров мо,щфикаIцли ШГК;
- нltJIичие устройства для зажима рlмки;
- н:lJIичие устройства микрометрической подаW рамки (если конструкцией

rrrгангенглубиномера предусмотрено его наличие);
- отсутствие на измеритеJIьньD( поверхЕостях штiшгенгJryбиномеров следов коррозии

и других дефектов, ухудшающих их экспlryатационные свойства и преIUIтствующие отсчету
показаний.

Если перечисленные требовапия не выполпяются,
штаЕгенглубиномер признают непригодным к применению,
дальнейшие операции поверки не производят.

5

8 Подготовка к поверке п опробованпе средства измерепий
8.1 Перед проведеЕием поверки доJDIGIы бьпь вьшоJIнены следующие

подготовитеJIьные работы:
- измеритеJIьные поверхности Iштанги и рaI ,1ки штангенгпубиномера должны бьггь

промыты авиационным бензином марки Б-70 по ГОСТ 1012-2013 или другим моющим
средством дJIя промывки и обезжиривания, протерты tмстой са.пфеткой;

- с помощью термогигрометра проверЕтъ соответствие условий окружающей среды
требованиям, приведенньш в п.3;

- проверить наJIиIше сведепий о поверке в Федера.пьном информационном фонде по
обеспечению единства измерений на средства поверки;

- штангенгrтубиномеры и средства поверки должны быть подготовлены к работе в

соответствии с техrплческой документацией на них и вьцержzшы в помещеIlии, где проводят
поверку, при условиJгх, указанньrr( в п. 3 настоящей методики Ее менее 3 ч.

8.2 При опробовании проверяют:
- плавность перемещеIlиJl рtll\.tки вместе с микрометрической подачей (если

конструкцией штангенгlryбиномера предусмотрено нzrлиrме микрометической пода,пл) по
штzlнге штангенгrryбиномера;
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- отсутствие перемещения рамки по всей лш{не lптilнги под действием собственного
веса при вертикlлJIьном положении штангенглубиномера при отrryщенном устройстве для
зФкима рап.rки;

- возможность зФкима раI\,rки в любом положении в пределах диапазона измерений;
- отсутствие проворота стелки у штангенглубш{омера модификации ШГК при

перемещении рамки по штанге и при ее остшrовке;
- у штангенгJryбпяомерв модификации ШГЩ работоспособность чифрового

отсчетяого устройства и кнопок управленIuI, а также нzUIичие четкой и леrко разлI4. {мой
индлкации на ЖК-длсплее;

- плzlвность работы устройства совмещения стеJIки с Еулевым делением круговой
uIкалы штангенгrryбиномера модификации ШГК.

Если перечислеяные требования не выполЕяются,
штангеЕглубиномер признают непригодвым к применению,
дальнейшие операции поверки не производят.

9 Определение метрологпческпх хардктерпстик средства пзмереппй
9.1 Определение откпонения от плоскостпости измерllтеJIьных поверхностей штанги и
рдмки

Отклонение от плоскостности измерительньD( поверхностей штzшги (дrя
штангенгrryбиномеров с прямым торцом штalнги, со скошенным торцом штtlнги и со
ступенчатым торцом штzlнги) и рамки rrrтангенгrryбиномеров опредеJuIют при помощи
лекальной поверочной линейки, острое ребро которой прик.падывllют к контроrпrруемой
поверхности параJIлельно д'Iинному и короткому ребрам, а также по диzгонаJIи.

Просвет межлу ребром лекаьной поверочпой линейюл и контро,:шруемой
поверхпостью оценивают визуально, сравнивaц с <образцом просветаD.

.Щля получения кобразца просвета) к рабочей поверхности плоской стеклянной
пластины притир:lют параJIлельно друг к друry плоскопарzUIлельные концевые меры длины и
блоки плоскопараuIлельньD( концевьгх мер лпины (дшrее концевые меры), разность
номинzлльньIх длин KoTopbD( palвHa доrryскаемому откJIонению от плоскостности, указанному в
таблице l. Концевlrо меру и блок концевьD( мер иJIи блоки концевых мер большей дтины
притирают по Kp rM, а концевую меру или блок концевьп< мер меньшей дливы межд/ ними.
Тогда при наJIожеЕии ребра лекальной линейки на концевую меру и блок концевьIх мер или
блоки концевьгх мер в напрzlвлении параллеJIьном их короткому ребру поlryчают
соответствующие <образцы просвета) (см. рисунок 1).

1 - лекальпм поверочнzrя линейка; 2 - плоскопарыIлельные концевые меры длины;
3 - плоская стекJIянная пластина; А - значение просвет4 мм.

Рисунок l - Образец для определенllя значения просвета

Штангепгrryбипомер сttитalют прошедшим поверку, если прсвет мехцу лекальной
пиIrейкой и измерительными поверхностями Iптiшги и рall\,rки не превышаfi просвета на
<образче просвета).
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выполняется,
применению,к

9.2 Опредотеппе абсолютной погрешпости пзмереЕпй
Перед определением абсолютной погрешности rгтангенгlryбиномеры устilнавливают

на нулевое показапие - для этою измеритеJIьпую поверхность рtlмки штatнгеЕглубиномеров
прижимают к поверочной плите, измеритеJIьную поверхность штанги приводят также в

KoHTzlKT с IIлоскостъю поверо,пrой плиты. У штангенгlryбиномеров с поперечпым выступом
штанм сомкЕуть измерительные поверхяости штанги и раJi{ки,

У штангенгrryбиномеров модификации [IГ нулевые отметки штдIги и нониуса
долхны совпадагь, у чrгангенгrryбиномеров модификации ШГК повернуть ободок круювой
шкалы до совмещения стрелки с нулевым штрихом, у rшrангенглубиномеров модификации
ШГt{ обнушлть показаниJr, нaDкав на соответствующую KHoIп(y на коргryсе цифрового
отсчетного устройства.

Абсолютпую погрешность измерений штангенгlryбиномеров опредеJuIют по коццевым
Mepitп,l длины и (или) блокам концевых мер длины в пяти точках, расположенньD( р:вномерно в

пределах диапазона измерений.
Из концевьп< мер длины составJuIют два блока одинакового размера. Блоки размещшот

на поверочной плите так, .rгобы длинные ребра концевых мер длины были пара.тшельны.
Измерительную поверхность рд,rки Iптангенпryбиномера устzlнаышвalют на блоки коЕцевьD(
мер длины таким образом, чгобы длиЕные ребра мер и измерительной поверхности рамки
были взммно перпендикуJIярны, и прижимают рукой к концевым Mepa}t длины.

Определение абсолrmной погрешности измерний у шгангенг.гryбиномеров с прямым
торцом штанги, со скошенным торцом IIIтанги и со ступенчагым торцом штанги проводят при

двух положениях блоков концевьD( мер дJIины: у краев измерительной поверхности рzlI\.rки и на
ближайшем расстоянии относительно штalнги, следя за тем, чтобы рабочая поверхность
концевьD( мер бьLrа полностью перекрыта измерительной поверхпостью рчмки по ее длине.
Отсчgг показаний производят при закрепленной и незакрепленной рамке.

,Щля определения абсолютной погрешности rгтангенгrryбиномеров с поперечным
выступом штtlнги концевую меру длиЕы или блок копцевьD( мер длиЕы помещают меtrцу
измерительными поверхностями рzш,tки и lптalнги. Усиrпrе сдвигания должно обеспечивать
нормarльное скольжение измерительньD( поверхностей рarмки и штalнги по измерительным
поверхпостям концевых мер длины при отгryщенном устройстве для зажима рамки. Отсчет
показаний производят при зiжрепленной и незакрепленной рамке.

Рассчитьваlот абсолютную погрешность измерений штангенпryбиномеров А1 по

формуле:
bi= lшгi-lэтi,rде:.

/шar- показания по rггангенгrryбияомеру в iой то.п<е, мм;
/эгi - действительное значение длины i-ой концевой меры (блоков мер) длины, лд\.{.

По.ггrrеннм абсоrпотнм погрешность измерений штшlгенгlryбиномера не должна
превышагь значений пределов доrryскаемой абсолютной погрешности измерений, yKщaHHbD( в
таблице 3.

Еслп данный пункт поверки не выполняется,
штангенглубипомер признают непригодным к применению,
дальнейшие операции поверки не производят.

10 Подтверяtденtле соответствпя средства измерений метрологическим требованиям
Штангенг.лубиномер считается прошедшим поверку, если по пункгам 7 - 8

соответствует перечислеЕным требованиям, а полученные результаты измерений по гryЕкгirм
9.1 - 9.2 соответствуют змвJuIемым требовшrиям, приведеЕньD( в п.l настоящей методики
поверки.
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Если данный пункт поверки
штангенглубиномер признают непригодяым
дальнейшие операции поверки не производят.
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В с.тryчае подтверждения соответствия штшrгенг.lryбиномера метологи.Iеским
требованиям, результаты поверки сtмтаются положитеJIьЕыми и шт тенгrryбиномер
признают пригодIым к применению.

В сrryчае, если соответствие штш{генгlryбиномера метрологическим ,требованиям не
подтверждено, то резуJIьтаты поверки считаются отрицатеJъIlыми и пrгангенг.гryбиномер
признают непригод{ым к применению.

11 Оформление результатов поверкп
11.1 Результаты поверки оформrrяются протоколом, составленЕым в виде сводцой

таблицы резуJIьтатов поверки по каждому rryнrry разделов 7 - 10 настоящей методики
поверки.

11.2 Сведения о результатах поверки средств измерений в цеJIях подтверждения
поверки долlшlы быгь переданы в Федеральный информационньй фоЕд по обеспечению
единства измерений.

11.3 При положительЕьIх результатzu( поверки rп,тангенглубиномер признается
пригодным к применению и по заJ{впению владельца средств измерений или лица,
предстzlвJIяющего средства измерений Еа поверку, вьцается свидетельство о поверке

установленной формы и (или) вносится в паспорт средства измерений зzшись о проведенной
поверке. Налrесение знака поверки на средство измерений не предусмотрено.

11.4 При отрицательньD( результатzж поверки, штшrгенгrryбиномер признается
непригодным к примеЕению и по зaшвлению владельца средств измерений иJIи JIиц4
представляющего средства измерений на поверку, вьцаётся извещение о непригод{ости

установленной формы с указшrием ocHoBHbD( причин.

Нача:rьник отдела геометрических измерений
ООО РМЩ <Ка,.rиброн> а*/"- о. Б. Семакина
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