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1 общие положения

Настоящая методика поверки распрострzlняется на Itrтангенциркули INSIZE l 120-150A
(далее - штшrгенчиркули), выпущенные INSIZE СО., LTD, Китай, и уст.rнавливает методику их
первичной и периодической поверки поверок.

1.1 В резуrьтате поверки должны бьггь полгверждены следующие метрлогические
харакtеристики, приведенные в таблице 1.

Таблица 1 -М огические ха истики стики

1.2 При определении метрлогических характеристик В pzlItrkarx проводимой поверки

обеспечивается прослеживаемость штмгенциркулей в соответствлии с государственной

поверочной схемой для средств измерений длины в диапа}оЕе от 1,10-9 до 100 м и длин волн в

диапазоне от 0,2 до 50 мкм, угвержлевной приказом Росстандарта от 29 декабря 20l8 г. Np 2840

(лмее - ГПС), к государственному первичному эталону единицы д-шны - метра ГЭТ 2-202l.
1.3 При определении метологических хараrсеристик поверяемого средства измерений

применяется метод прямьD( измерений.

2

Значениенаименование х стики
от 0 до l50.Щиапазон изм мм

+0 04п каемои аосоJIютнои по ости, мм
0,0lШаг го отсчетного мN{

22Разм до ,ММпокосновениJl кс

от 35 до 37

не менее l

Вьшег ryбок, l,п.r:

- с плоскими измеритеJъными поверкlостями дIя измер€ний наррюъп размерв
- с цилиндрическими измерительными поверхностями для измерений

вн нних вазм

0,0l
.Щопуск плоскостности* и пряtlолинейности гшосюн измеритеJъпьD( поверхяостей на

M}t100 мм дт+rы бо:ьшей из]!l и

0,008
.Щопускаемое отклонеЕие от плоскостности и прямолинейности измерительньп<

по ностеи к, мм не более

0,02
.Щопуск пармлельности плоскш измерительньD( поверхностей ryбок для

к, мм

0,з2
Параметр шероховатости плоских измерительньD( поверхностей Ла
по ГосТ 2'789-7з, мкм, не более:

0,02
Отклонение размера ryбок с циJIиндрическими измерительными поверхностями
дJIя изм нии вн нних в, мм:

к плоскостности относят ToJlbKo к п й более 4 мм.

измерения нар},жньн размеров яа l00 мм длины

Требованllя



обязательность выпоJIнения
опердIии поверки при

перви.пrой
поверке

периодлческой
поверке

Номер разлела (пlтткга)
мsтодлки поверки,

в соответствии
с которьш въшоJIняется

операция поверки

Наименовдlие операции поверки

,7

Да !аВнеtшrий осмотр средсгм измерний

Да 8

По.щотовка к поверке и опрбование
срдства измерrшй Да

Да 9
Проверка програ .{много обеспечения
средства измерений Да

l0

Определепие метрологшlескю(
харасеристик средстм измерний и
подIвер)Iщение соответсIвия средства
измерний метрологи.lеским
требованиям

l0.1.Ща НегОпрделение дп,tны вьшgта г}бок

Нgг l0.2
Опрделение шерхокrюсти
измерIIгеJIьньD( поверхносгей !а

Да l0.3Да

Определеlrие откJIонения от
плоскосIносги и пряirоJп.rнейности
измеритеJъньн поверхностей ryбок

Да 10.4Да

Определение oTKJIoHeHIrI от
параrшеJIьности плоских
измеритеJъньD( поверхносгей ryбок
дш HappKItbD( измеренrпi

l0.5!аДа

Опрделепие откJIонения размера
с.щиtIугьD< до соприкосновен!tя
циJIинд)шIесю{х измф}lтеJъньD(
поверхностей ryбок ди измерний
вIIутренню( размерв от номинiлJIыlого
значен}tя

10.бДа.Ща

Определение
погрешности
uгrангенциркулей

абсо:псrгной
измерний

2 Перечень операций поверкп

При проведении поверки выполЕяют операции, приведенные в таблице 2.

Таб ли ца 2 п ьоп ипо

3 Требованпя к усповпям проведенпя поверки

При проведении поверки должпы собrподаться следующие условия:
- температура окружttющего воздуха, ОС от+ 15до+25;

4 Требовапия к специаJIистдм, осуществляющпм поверку

к проведепию поверки допускz!ются лица, прошедшие обуrение в качестве

поверителей, изучивIIIие настоящую методику поверки и экспJIуатационIiую докуltrепт шю на

шпшгенциркули и средства их поверки.

5 Метрологпческпе н техЕпческпе требованпя к средствам поверкп

При проведенИи поверкИ применяют основЕые и вспомогательные средства поверки,

приведеяЕые в таблице 3.

J



Таблица 3 тва по ки

Перечень рекоменд/емьп
средств поверки

Метологические и технические требования
к средствам поверки, необходимые

дIя п ведения по

Операция поверки,
требующая применение

ств по
Прибор
комбинированный
Testo 622

. Ns 53505-13

п.8 Подгmовка
к поверке и опробование

срелства измерений

Средства измерний температуры воздп€
в диапазоне измерений от +l5 до +25 'С
с пределами доrтускаемой абсолютной

шности не более а l ос

Ns 20048-05

Линейка измерrттельная
мsталлическм

Линейка измерrгельнaц метаJlлическм, предел
измерений от 0 до l50 мм с откJIонением от
номинatльных значений + 0,1 мм

мк_25Микромсгр
. Ns 32779-06

Микрометр типа МК к.пасс точности 2 по
гост б507_90

п.10.1 Определение
дrины вылета ryбок

1833 . ],,lъ 250l9_03

Образцы шероховатости
поверхности (сравнения)

Образчы шероховатости поверхности
(сравнения) с параметром шероховатости Ra
по ГоСТ 2789-73: 0 63и0 80 мкм

Профиломегр чеховой с
цифровым отсчегом и
инд/ктивным
преобразователем 296

г. JЁ 5492-83

Профилометр с диапазоном измерений
парамета шероховатости Ra по ГОСТ 2789-73
от 0,02 до 10,00 мкм и пределirми догryскаемой
относlл,гельной погрешности Hg ý6л99 + 15 0/о

п.l0.2 Определение
шероховатости
измерит€льньв
поверхностей

Линейка поверочная
лека.льная ЛД

Меры длины концевые
шIоскопараJUIельные

. Ns l7726-98

Меры длины концевые плоскопараJlлельные
(наборы 6,7) второго класса по ГОСТ 9038-90

пластина плоская
стекJIянная 2-го класса
IIи60, I]и80, пиl00,
IIиl20 Nq 197-70

fIластина плоская стекJIянная с откJtонением

рабочшх поверхностей от Iulоскостности не

более + 0,09 мкм

п.l0.3 Опрелеление
отклонения от

IUrоскостности и
прямолинейности
измерительных

поверхностей ryбок

Линейка поверочная
лекальная Лfl

. Ns 3461-73

Лекальная линейка типа Л,Щ, класс точности l
по ГоСТ 8026-92

Меры длины концевые
плоскопараJUIельные

. Ns l7726-9

Меры дrины концевые ruIоскопараллельные
(наборы 6,7) второго класса по ГОСТ 9038-90

fIластина плоская
стемянная 2-го юrасса
пиб0, IIи80, пи100,
IIи l20 г. Ns l97-70

fIластина плоская стекляннiц с откпонением

рабочих поверхностей от плоскостности не

более + 0,09 мкм

п.l0.4 Опрелеление
0тклонения от

параjIлельности плоск}r(
измерrгельных

поверхностей ryбок для
нарlскных измерений

Мш<рмегр
(рг. Nч 32779_06)

мк_25Микрмегр типа МК класс точности 2 по

гост 6507-90
п.l0.5 Опрделение
откпонения рaвмера

с,щинугьD( до
соприкосновенIUI
IшJIиндрическ}D(
измерLrгеJIьньD(

поверхностей ryбок дul
измерний вtгутреннrD(

размерв от
номинzlJIьною значениJI

Меры длины концевые
ппоскопараJUIе.пьные
(рег. М 17726-98)

очий эталон 4-го рщряда по
длины концевые ппоскопарauшепьные
с доверитеJIьными границами абсолютной
погрешности при доверительной вероягности

ГТIС - меры

6= м0 где L - длин+2.L м

п.10.6 Опреде.пение
абс-оrпсrгяой погрешности

гзмерюп1
пггангеrщr,rркулей

Примечавие -,I[опускается использовать при по
аттестовztнные этalлоны единиц веJlичин, средства измеренпй угв

верке другие }твержденные и
ержденного типа и поверенЕые,

о B.,I анным в таблице.ованиямогическимем

4

Ns 3461-73

Лекальная линейка типа Л.Щ, к.пасс точности l
по ГоСТ 8026-92



б Требованпя ýсловпя) по обеспечевпю безопасrrосгп проведения поверки

При подготовке к проведению поверки соблюдают тебования пожарной безопасности
при работе с легковосплапrеняющимися жидкостями, используемые для промывки.

7 Впешпий осмотр средства пзмерепий

7.1 При внешнем осмотре должно бьггь установлено соответствие средства измерениЙ
след},ющим требовани-ш,r :

- соответствие внешнего вида средства измерекий описllнию, нzlличие маркировки и

комплектности в соответствии с требованиями эксплуатационной докуrvентации;
- на измерительньп rrлоскостях шт:rнгенциркулей не доJIхно бьпь царапин, забоин,

коррзии и др}тих дефекгов, влияющrх экспJryатационные качества;
- нzrлиIше зzDкимного устройства для зaDкима рап.lки, шкalл на штанге и paI\rкe;

- соответствие диaшазона измерений, шaга дискретности цифрвого отсчетного

устройства приведенным в эксплуатаlIионной док}ъ,tентации.

7.2 Штангенциркули, не соответствуюIцие перечисленным цебованпям, к дальнейшей
поверке не допускaются.

Е Подготовка к поверке п опробование средства измереннй

8.1 Контроль условпй поверкп
8.1.1 Штангенциркули должны бьrгь промьпы техническим спиртом и.JIи другими

обезжиривающими средствами, протерты чистой хлопчатобуrлrажной салфЕткой.
8.1.2 Перед проведенхем поверки поверяемое средство измерений и средства поверки

долrкны быть подготовлены к работе в соответствии с экспJryатационной докУltепТациеЙ на
них, и вьцержаны не менее 3 часов при постоянной температур, в условпл(, приведенньп< в п.3

настоящей методике.

8.2 Опробовапше
8.2,1 При опробовании проверить:

- плавность перемещения рамки по штанге;
- отсугствие перемещения рамки под действием собственной массы;
- возможностЬ зaDкима подвижяой рамки в .тпобом положении в пределaж диапазона

измерений.
8.Z.Z Проверить качество индlкдIии чифрового отсчетного устройства - индикация

должна бьпь чеiкой, не иметь разрывов и бьггь равномерно заполненной
8.2.З Проверить отслётвйе на ЖК экране штангенциркуJlя дефектов, препятствlтощих

или искФкiiюulих отсчеты показаний.
8.2.4результаты проверки считiлют положительными, если штarнгенциркуль

соответствует дalнньь{ требовtшиям.

9 Проверка программпого обеспечепия средства измерепrrй

программное обеспечение по аппаратному обеспечепию явJulgтся всцоенным.
программное обеспечение хранится в памяти микроконтроJшера п устаfiавливается на

предприятии-изготовителе в процессе изготовJIения. На;lичие у штангевциркуJIя индикдши

""rд*aп"ar"у* 
о функционЙьной исправности прогРiЛl\{Много обеспечения. Конструкчия

штilнгенциркУJIяискJIючаетвозможностьнесzrнкционированногоВлиянIiя-напрогрzlммное
обеспечение и измерительную информачию, дополнитеJIьные проверки не требуются.

5



10 Опреде.ленше метрологпческих характерпстпк средствд измеренпй п
подтвер)aценпе соответствця средствд пзмерений метрологическпм требованпям

10.1Опредшенпе длппы вылета губок
10.1.1fuипу вылета ryбок с плоскими rзмеритФIьньlми поверхяостями лrя вмерlшй

нару)lсъD( размерв опредеJIяют однократным измерением при помоIщr rпrнейки измеРительНОй
метыrтплческой, а дrя ryбок с цлtлиндрическими измерrгельными поверхностями для измер€юrй
внутеннкх pllзмepoB использ},ют микрметр.

l 0. l .2 Штшrгенциркуль считается прошедшим операцию проверки с положительным
результатом, если длины вьlгlега губок штalнгенциркулей соответствуют значениям, указанным
в таблице l настоящей методики поверки.

1 0.2Опреде,ление шероховатости измерllтеJIьньrх поверхностей
l0.2.1Шероховатость измерительньD( поверхностей штангенциркулей опредеJuIют

одноцратным измерением шероховатости измерительньD( поверхностей с помоцью прибора
для измерений параметрв шероховатости или срaвнением с образцами шероховатости с
соответств},ющими значениями параметра Ra.

10.2.2Штангенциркуль считается прошедшим операцию проверки с положительным

результатом, если парzlметр шероховатости Ra не превьппает предела устzlпоыIенного в

таблице l мЕтодики поверки.

10.3Определепше отклоIrеппя от плоскостпости и прямолпнейпосгп
измеритеJIьньп поверхностей губок

l0.3. 1 отклонение от плоскостности и прямолинейяости измерительньD( поверхностей
на l00 мм длины, однократно опредеJIяют лекшlьной rшнейкой, осцое ребро которой

прикJIадывrlют к коrrгролируемой поверхности парirллельно длинному ребру.
10.3.2Просвет межлу ребром лекальной линейки и контролируемой поверхностью

оценивают визу{rльно срzlвнением с кобразчом просветаD (см. рисунок 1)

l0.з.здIя получения кобразца прсветаD к рбочей поверкlости rшоской стекrrлшой

пластпныпритираЮтпараJIлеJъноДрУГкдрУryIшоскопара.п.поъныеконцевыемФыДIины
(да.пее - концевые меры), разность номин:lJьньD( дшн кOmрьD( соответfiвует допустеrому
значению просвета (две одпrаковые концевые меры бо;ьшей дIшш прrтир:lют по крzrям , а

кошIевые меры меньшей дпдш - между шiluи) Тогда при Еalложении рбра лека:ьной lмнейдс,I на

концевые меры дIинЫ в нiшравлениИ, парaUIлеJIьном их корткому ребру, поrrуrается

соответств}.юuц{Й <образец прсвета). При этом зЕачение прсвета не доJDкно превышать 0,0l мм.

1 - лекальная rпrнеЙкry'2 - плоскопармлельные концевые меры длины;
3 - плоская стекJIянная пластина; А, Б - значение просвет4 мм,

р и с у Н о к 1 - Образец для определения значенrlя прсвета

l0.з.4Отклонение от плоскостности и пря\,rолинейности измерительньпt поверхностей

ryбок не должпо првышать 0,01 мм на l00 мм дтпrны.
10.3.5 Штангенциркулъ считается прошедшим операцию прверкп с положитеJIьным

результатом, если откJIонение от плоскостности и прямолинейности измерительных

поверхностей ryбок не превышает значений, указанньD( в таблице 1 настоящей методики

поверки.
Примечание. Требования к плоскостностп относят тоJIько к поверхности ширинои

более 4 мм. .Щrrя штzlнгенциркулей, въшускаемьп< из ремонта и Емодящихся в эксплуатации,

допускаются завалы яа расстоянии 0,5 мм от краев измерительной поверхности,

6

r'
,r

ё ts {ф {
.n

ý
I

IrI



10.4Опреде.пение опслопенпя от параJIлельпости плоскпх измерительных

""'"n*"T:u#ll# "#ffir'#Ж***, измерштеJIьньD( поверхносrей ryбок лля

нФрlсlъD.измерrпйопредеJIяютпопросВgгУмежД/измерIIгеJIьнымипоВФхносr'мипри
сдш},гьD( ryбках как цри з8глrуюм, так и при не зzrтЕrуюм ЗаrШП{е PalvffOr. При тюм значение

прсвепl не доJDкно првьппать 0,008 l,п,r,

10.4.2Значение просвета опредеJUrют визуzлJБно сравнением с <образцом просвега>.

10.4.3 Штангенrцлркуль счrтается проше.щлм операцию проверки с положитеJIьным

резуJътатом, если откJIонение от параrшельности плоскIд( измеритеJьньD( поверхностей ryбок
для Hap}DIrHъD( измерештй не превышаи значенпе, указанное в таблице l настоящей методики

поверки.
10.4.4При период{ческой поверке штангенциркулей дотryскается заIt{епять определение

откJIонешtя от параJIлеJьности определеIrием абсоiпотяой погр€IIIЕости измерний
штангенццркуJIя по п. 10.б наgгоящей методики поверки при дух положенил( концевой меры

д.JIины, каК укllзанО на рисунке 2, при этоМ значения абсоrпотноЙ погрешности измерений

штангеЕциркуJи при каждом положении меры Ее должны превышать значенItя, указalнного в

таблице l настоящей мsтодики.

2

l-ryбки штilнгенциркуJIя; 2-концевм мера длины

Р и с ув о к 2 - Определение откJIоненI.Iя от параJшельпости плоскш( к}меритеJIьIIьD(

поверхностей ryбок для наружньD( измерний при периодrческой поверке

10.5Определеппе отклопеппя размера сдвиЕутых до сопрllкосповенпя

цплпндрпчесКих измерЕтеJIьньш поверхноgгей губок дIя измерений вIIугреннпх размеров
от номиllаJIьпого зндчеЕия

10.5.1Размер сддиЕугьD( до соприкосЕовения ryбок образующо< измеритеJIьньD(

поверхностей ryбок дIя внугренню( пзмерений опредеJUIют микрометрм при зaDкатом

стопорном впкте рttл,tки. При опрлелении р iмера по циJIиндрическим измеритеJъным

поверiностлr{ ryбок боковые поверхности устанавливilют в одной Iшоскости и находят

наибоrьшй размер.
щотryъкаетъя смещение JIиЕии нtмбоJьшего размера от оси симметрии ryбок при

повороте микрометра относптеJIыrо оси шт:tнги на }тол не более l5o
10.5.2Размер с,щинуrьж до соприкосновениrr цI{Jмндрическш( измеритеJьньD(

поверхноФей ryбок указшrньй в маркировке, должен вырФкаться целым tп{слом миJшиметров,

l0.5.зштангенrрркуль сiIитается прше,щдй операцию прверки с положитеJIьпым

резУльТатом'еслиоткJIонениеизмеренногоразмераотУказаЕноГовмарюlровкенепреВышает
значеншI, ук rанного в таблице 1 настоящей метомки поверкЕ.

10.6Опреле,леппе абсолютrrоЙ погрешностп пзмерений штангепциркулей
10.6.1 дбсоrпсrгкую погрешнойь ппllнгеrпщркулеЙ опрделлот по коIщевым Mepzм дIины.
10.6.2дбсоlпотпую погр€шность измершй у штчlнгенIшркулей опрдел-пот не менее

чем в пяти точка(, равЕомерно расположевньD( в диапазоне измерний, вкJIючая нюлоrий и

верхний пределы диапазона измерений.
l0.б.3Концев}то меру (блок концевьfi мер) помещают между измерительными

поверхностями ryбок urганiенциркуJlя. Уси;ше слвигшrия ryбок доDкIlо обеспеwIвать

пормаJIьпое скольжение измеритеJIыIьD( поверхностей ryбок по измеритеJIьным поверхяостям

концевой меры. ,щ"пияпое ребро измеритеJьвой поверхности ryбrш долlюlо быь

I
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перпендикуJIярно к длишIому ребру концевой меры длины и нжодиться в середине
измерительпой поверхЕости. Отсчет показаний производится по шт:lнге штангенциркуJIя.

10.6.48 одцой из проверяемьгх точек измерение провести при затянугом зажиме рzlllки,
при этом должно сохр tятъся HopMaJIьнoe скоJьжение измсритеrьной поверхности ryбок по
измерительным поверхностям концевьD( мер,

10.6.5 Расс.flтгать абсолсrгнlто погрешность измерештй шгаrrгепциркулей А; по формуле:
А;= lщц; - |1;

где lшц i - показания штангенциркуlrя в i-ой ToIIкe, мм;
lrгi- действительное значение длины i-ой концевой меры (блока мер) ллины, мм.

10.б.6Штангенциркуль считается прошедшим операцию проверки с положительным

результатом, если значения абсо.lпотной погрешности измерний во всех поверяемьD( тОЧКalХ

не превышают значения, укш}аппые в табrпrце 1 настояцей методики поверки.

11 Оформленпе результатов поверкш

l1.1 Сведения о результат.rх поверки перед.rются в Федеральньй информационньй

фонл по обеспечению единства измерний.
11.2 Нанесение знака поверки на штангенциркули не предусмотрено.
11.3 В слуlае положитеJIьньD( результатов первичной поверки - в паспорг на

штzlнгенциркуль вносят запись о проведенной поверке.
l1.4 В слуIае положительньD( результатов периодической поверки - по з:tявлению

владельца штангенциркуля или лица! предстазившего его на поверку, вьц:tется свидетельство о
поверке устilновленЕого образца.

11.5 В слуlае отрицатеJIьньD( результатов поверки - по зaulвлению владельца
штангенциркуJIя или лица' представившего его на поверку, выдается извецение о
непригодности к применению устiшовленного образца с указанием приIшн непригодlости.

Нача.ltьник отдела поверки и ка;lибровки средств измерений
геометических веJIичин ФБУ <Омский ЦСМ> П.А. Мокеев

Е.А. Карамфилов
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