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1 Общие положенпя
Настоящая методика поверки применяется для поверки штангенциркулей Guanglu

(далее по тексту - штангенциркули), изготавливаемых Guilin Guanglu Меаsчriпg Iпstrчmепt
Со., Ltd, КНР по стандарту предприятиJl Guilin Guanglu Measuring lnstrument Со., Ltd
<Штангенциркули Guanglu>, используемых в качестве рабочих средств измерений, и

устанавливает методы и средства их первичной и периодической поверок.
1.1 В результате поверки должны быть подтверждены следующие метрологические

требования, приведенные в таблицах l -4.

Таблица l -М логические истики штанге леи

Пределы
догryскаемой
абсолютной
погрешности
измерений,

мм

Пределы

допускаемой
абсолютной
погрешности

при
измерении
глубины*,

мм

Модификация
,Щиапазон

измерений,
мм

значение отсчета
по нониусу (цена

деления круговой
шкалы, шаг

ДИСКРЕТНОСТИ

чифрового
отсчетного

устройства), мм

Вылет ryбок
для

наружных
измерений
(L), мм, не

менее

l 2 3 4 5

+ 0,05 + 0,05от 0 до l00 30

+ 0,0з + 0,03от 0 до l50 0,02 40

+ 0,05 + 0,05от 0 до l50 0,05 40

50 + 0,03от 0 до 200 0,02
+ 0.050,05 50от 0 до 200
+ 0,04от 0 до 300 0,02 60 + 0,04
+ 0,05

с отсчетом по

нониусу

двусторнние
с

гrryбиномером

от 0 до 300 0,05 60 + 0,05

* 0,0з
+ 0,03

от 0 до l50 0 02
40

+ 0,05
+ 0,05

с отсчетом по
нониусу

двусторонние
с глубиномером

для левшей
от 0 до l50

40

+ 0,03от 0 до 200 0,02 60; 75

от 0 до 200 0,05 60; 75 + 0,05

от 0 до 250 0,02 60; 75 + 0,03

от 0 до 250 0,05 60; 75 + 0,05

от 0 до 300 60 * 0,04

от 0 до 300 0,02 90 + 0,05

0,05 60; 90 + 0,05от 0 до 300

l00; l25 + 0,040,02

от 0 до 400 0,05 l00; l25 + 0,10

+ 0,05от 0 до 500 0,02 l00; l50

0,02 200 + 0,07

с отсчетом по

нониусу

двусторонние

без

глубиномера с

цилиндри_

ческими

ryбками для

внутенних
измерений

от 0 до 500
l00; l50;

200
+ 0,l0

z

6

0,05

+ 0,03

+ 0,05

0,05

0,02

от 0 до 400

от 0 до 500

0,05
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П pod о лэrc е н ue mаблuцьl ]

l 2 з 4 5 6

с отсчеmм по

нониусу

двусторонние без

глубиномера с

цилиндри_

ческими

ryбками для

внутренних

измерений

0,02 + 0,05

от 0 до 600 0,02 200 * 0,07

от 0 до 600 0,05
l00; l50;

200
+ 0,l0

от 0 до 800 0,02 l50 + 0,06

от 0 до 800 0 02 200 * 0,08

от 0 до 800 0,05 l50; 200 * 0,10

от 0 до 1000 0,02 l50 + 0,07

от 0 до l000 0.02 200 + 0,09

от 0 до 1000 0,05 l50 + 0,10

от 0 до 1000 0,05 200 + 0,15

от 0 до 1500 0 0z l50; 200 +0,11

от 0 до l500 0,02 300 * 0,15

от 0 до l500 0,05 l50;200 + 0,15

от 0 до 1500 0.05 300 + 0,20

от 0 до 2000 l50; 200 * 0,14

от 0 до 2000 0,02 300 + 0,18

0,05 l50; 200 + 0,20

от 0 до 2000 300 + 0,25

от 0 до 2500 0,02 l50; 200 +0,22

от 0 до 2500 0,02 300 + 0,24

от 0 до 2500 0,05 l50;200 + 0,25

от 0 до 2500 0,05 300 + 0J0
от 0 до 3000 0,02 l50; 200 + 0,26

от 0 до 3000 0.02 300 + 0,28

от 0 до З000 0,05 l50; 200 + 0,30

от 0 до 3000 0,05 з00 + 0,35

с отсчетом по

нониусу

двусторонние
без

г.rryбиномера с

цилиндри_

ческими и

кромочными

ryбками для

внутренних

измерений

0,02 60; 75 * 0,03

от 0 до 200 0,05 60; 75 + 0,05

от 0 до 250 0,02 + 0,03

от 0 до 250 0,05 60; 75

от 0 до 300 0,02 60 90 + 0,04

от 0 до 300 0,05 60; 90 + 0,05

от 0 до 400 0 0z l00; l25 + 0,04

от 0 до 400 0,05 l00; l25 + 0,10

от 0 до 500 0,02 l00; l50 t 0,05

от 0 до 500 0,02 200 + 0,07

0,05
l00; l50;

200

J

от 0 до б00 l00; l50

0,02

от 0 до 2000

0,05

от 0 до 200

60; 75

+ 0,05

от 0 до 500
* 0,10
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Проdолэlсенuе mаблuцьt I

l 2 3 4 5 6

с отсчетом по

нониусу

двусторонние без
глубиномера с

цилиндри-

ческими и

кромочными

губками для

внутренних

измерений

от 0 до 600 0,02 l00; l50 + 0,05

от 0 до 600 0,02 200 + 0,07

от 0 до 600 0,05
l00; l50;

200
+ 0,10

от 0 до 800 0,02 l50 * 0,06

от 0 до 800 0,02 200 + 0,08

от 0 до 800 0,05 l50; 200 + 0,10

от 0 до 1000 l50 * 0,07

от 0 до 1000 200 + 0,09

от 0 до 1000 0,05 l50 + 0,10

от 0 до 1000 200 * 0,15

от 0 до l500 0,02 l50; 200 + 0,1l

отOдо l500 0,02 300 +0,15

от 0 до 1500 0,05 l50 + 0,15

от 0 до 1500 0,05 200; 300 + 0,20

от 0 до 2000 0,02 l50; 200 + 0,14

от 0 до 2000 0,02 300 + 0,20

от 0 до 2000 0,05 l50; 200 + 0,20

от 0 до 2000 0,05 з00 + 0,25

от 0 до 200 0,02 50; 75 + 0,03

от 0 до 200 50; 75 + 0,05

от 0 до 250 0 02 * 0,03

от 0 до 250 0.05 60; 75 * 0,05

от 0 до 300 0,02 60; 90 + 0,04

от 0 до 300 0,05 60; 90 + 0,05

от 0 до 400 0,02 l00; l25 + 0,04

от 0 до 400 0,05 l00; l25 + 0,10

от 0 до 500 0,02 l00; l50 * 0,05

от 0 до 500 0,02 200 + 0,07

от 0 до 500 0,05
l00; l50;

200
+ 0,10

от 0 до 600 0,02 l00; l50 + 0,05

от 0 до 600 0,02 ,пп + 0,07

от 0 до 600 0,05
l00; l50;

200
+ 0,10

от 0 до 800 0,02 l50 + 0,06

от 0 до 800 0,02 200

от 0 до 800 0,05 l50; 200 + 0,l0

4

0,02

0,02

0,05

с отсчетом по

нониусу

двусторонние

без

глубиномера с

кромочными

ryбками для

внутенних
измерений

0,05

60; 75

+ 0,08
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Проdоласе Hue mаблuцьt l
l 2 J 4 6

с отсчетом по

нониусу

двусторонние

без

гrryбиномера с

кромочными

ryбками для

внутен}rих

измерений

от 0 до l000 0 02 + 0,07

от 0 до 1000 0,02

от 0 до 1000 0,05

от 0 до 1000 0,05 200 + 0,15

от 0 до 1500 0,02 l50 + 0,11

от 0 до 1500 0,02 200 + 0,14

от 0 до l500 0,02 300 + 0,16

от 0 до l500 l50 + 0,15

от 0 до 1500 0,05 200; 300 * 0,20

от 0 до 2000 0,02 l 50; 200 + 0,14

от 0 до 2000 0,02 300 + 0,24

от 0 до 2000 0,05 l50; 200 + 0,20

от 0 до 2000 0,05 300 + 0,30

с отсчетом по

нониусу

односторонние

без

глубиномера

от 0 до 200 65; 80 + 0,03

от 0 до 200 0,05 65; 80 + 0,05

от 0 до 250 65;80 + 0,0з

от 0 до 250 0,05 65;80 + 0,05

от 0 до 300 0.02 65; 90 + 0,04

от 0 до 300 65;90 + 0,05

от 0 до 400 0.02 + 0,04

от 0 до 400 0,05 + 0,10

от 0 до 500 0,02 l00; l50 + 0,05

от 0 до 500 0,02 200 + 0,07

от 0 до 500 0,05
+ 0,10

от 0 до 600 0,02 l00; l50 + 0,05

от 0 до 600 0 02 200 + 0,07

от 0 до 600 0,05
l00; l50;

200

* 0,10

от 0 до 800 0,02 l50 + 0,06

от 0 до 800 0,02 200 + 0,08

от 0 до 800 0,05 * 0,10

от 0 до 1000 0,02 l50 + 0,07

от 0 до 1000 0,02 200 + 0,09

от 0 до 1000 0.05 l50 + 0,10

от 0 до 1000 0,05 200 * 0,15

от 0 до 1500 0,02 l50;200 + 0,1 l
от 0 до l500 0,02 з00 + 0,15

5

5

l50
200 + 0,09

l50 + 0,10

0,05

0,02

0,02

0,05

l00; l25

l00; l25

l00; l50;
200

l50; 200
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Проdолэюенuе mаблuцьt 1

l z з 4 5 6

от 0 до l500 0,05 l50 + 0,15

от 0 до 1500 0,05 200: 300 + 0,20

от 0 до 2000 0,02 l50; 200 + 0,14

от 0 до 2000 0,02 300 + 0,18

от 0 до 2000 l50; 200 + 0,20

от 0 до 2000 * 0,25

от 0 до 2500 0,02 150;200

от 0 до 2500 0,02 з00

от 0 до 2500 0.05 l50;200 + 0,25

от 0 до 2500 0,05 300 + 0,30

от 0 до 3000 0,02 l50; 200 + 0,26

от 0 до 3000 0,02 з00 + 0,28

0,05 l50;200 + 0.30

0,05 + 0,з5

0,02 200;250;
300

+ 0,34

от 0 до 4000 0,05 200; 250;
300

+ 0.40

с отсчетом по

круговой

шкале

двусторонние
с

глубиномером

от 0 до l50 0,0l 40 * 0,03 + 0,0з

от 0 до l50 0,02 40 + 0,03 + 0,03

от 0 до 200 0,0l ýп * 0,03

от 0 до 200 0,02 + 0,03 + 0,03

0,0l * 0,04 + 0,04

от 0 до 300 0,02 60 * 0,04

с отсчетом по

круговой

шкatле

односторонние
без глубиномера

от 0 до 500 0,02 90 + 0,05

от 0 до 600 0,02 90 + 0,05

от 0 до 1000 0,02 l50 + 0,07

от 0 до l500 0,02 l50 + 0,1 l

с отсчетом по
круговой

шкале
двусторонние

с глубиномером с
заостренными

ryбками

от 0 до l50 40 + 0,04 + 0,04

0,02 + 0,04

от 0 до 300 0,02 60 + 0,05 + 0,05

6

с отсчетом по

нониусу

односmронние

без

глубиномера 0,05

0,05 300

+0,22

+ 0,24

от 0 до 3000

от 0 до 3000 з00

от 0 до 4000

+ 0,03

50

от 0 до 300 60

+ 0,04

0,02

от 0 до 200 50 + 0,04
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эrсенuе mаб:luцьl ]
l 2 3 4 5 6

0,005 40 + 0,02 + 0,02

от 0 до 150 0.0l 40 + 0,02 + 0,02

0.005 + 0,02 + 0,02

от 0 до 200 0,0l 50 + 0,02 + 0,02

от 0 до 300 0,005 60 + 0,02 + 0,02

с цифровым
отсчетным

устойством
двусторонние с

глубиномером

повышенной
точности

0,0l + 0,03 + 0,03

отOдо75 0,0l 30,5 + 0,03 + 0,03

от 0 до l00 0,0l 30,5 + 0,0з + 0,03

от 0 до l50 0,0l 40 + 0,03

от 0 до 200 0.0l 50 + 0,03 * 0,03

с цифровым
отсчетным

устойством
двусторонние

с глубиномером от 0 до 300 0,0l 60 + 0.04 + 0,04

от 0 до 200 0,0l 60; 75 90 + 0,0з

от 0 до 250 0.0l 60; 75;90;
l00l l25

* 0,03

от 0 до 300 + 0,04

от 0 до 300 0,0l l25; l50 + 0,05

от 0 до 400 0,0l l00 + 0,04

от 0 до 400 0,0l 125 + 0,05

от 0 до 400 0,0l l50; 200 + 0,06

от 0 до 500 0,0l l00; I50 + 0,05

от 0 до 500 0,0l 200 + 0,07

от 0 до 600 0,0I l00; l50 + 0,05

от 0 до 600 0,0l 200 + 0,07

от 0 до 800 0,0l l25; l50
от 0 до 800 0,0l 200 + 0,08

от 0 до 800 0,0l 250

отOдо l000 0,0l l25; l50 + 0.07

от 0 до 1000 0,0l 200 + 0,09

отOдо l000 0,0l 250 + 0,10

от 0 до l250 0,0l l50 + 0,08

от 0 до l250 0,0l 200 +0,1l
от 0 до l500 0.0l l50; 200 + 0,1 l
от 0 до l500 0,0l 250 + 0,14

0,0l 300 + 0,15

от 0 до 2000 0,0l l50; 200

от 0 до 2000 0,0l 250

с цифровым
отсчетным

устройством
двусторонние без

глубиномера с
цилиндри-
ческими

губками для

внутенних
измерений

от 0 до 2000 0,0l 300

7

от 0 до 150

от 0 до 200 50

от 0 до 300 60

+ 0,0з

0,0l 60; 75;90;
l00

+ 0,06

+ 0,09

от 0 до l500
+ 0,14

+ 0,18

* 0,20
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Проdолэrcенuе mаблuцьt l
l 2 з 4 5 6

от 0 до 3000 0 0 l l50; 200;
250

+ 0,26

от 0 до 3000 0,0l 300 + 0,27

с цифровым
отсчетным

устойством
двусторонние

без

глубиномера с

цилиндри-
ческими и

кромочными

ryбками для

внутеннI{х

измерений

от 0 до 200 0,0l 60; 75 + 0,0з

0,0l 60;75; l00 + 0,0з

от 0 до 300 0,0l + 0,04

от 0 до 300 0,01 l25; l50 + 0,05

от 0 до 400 0,01 l25; l50 * 0,05

от 0 до 400 0,0l 200

от 0 до 500 0,0l l00; l50 + 0,05

от 0 до 500 0,0l 200 + 0,07

от 0 до 600 0,0l l00; l50 + 0,05

от 0 до 600 0,0l 200 + 0,07

от 0 до 800 0,0l l25; l50 + 0,0б

0,0l 200 + 0,08

от 0 до 800 0,0l 250 + 0,09

от 0 до 1000 0,0l l25; l50 * 0,07

от 0 до 1000 0,0l 200 + 0,09

от 0 до 1000 0,0l 250 + 0,l0
от 0 до 1250 0,0l l50 + 0,08

от 0 до 1250 0,01 200 + 0,11

0,0l 250 + 0,12

от 0 до l500 0,0l l50; 200 +0,1l

от 0 до l500 0,0l 250

от 0 до l500 0,0l 300 + 0,15

от 0 до 2000 0,0l l50; 200 + 0,14

от 0 до 2000 0,0l 250 + 0,17

от 0 до 2000 0,0l 300 * 0,18

с цифровым
отсчетньiм

устройством
двусторонние

без

глубиномера с

кромочными

ryбками для

внутренних

измерений

от 0 до 200 0,01 50; 75; 90 + 0,03

от 0 до 250 0,0l + 0,03

0,0l 60; 75; 90;
l00

+ 0,04

от 0 до 300 0,0l l25; l50 * 0,05

от 0 до 400 0,0l l00 + 0,04

от 0 до 400 0,0l l25 + 0,05

от 0 до 400 0,0l l50; 200 * 0,06

от 0 до 500 0,0l l00; l50
от 0 до 500 0,0l 200 + 0,07

8

от 0 до 250

60; 75;90;
l00

+ 0,0б

от 0 до 800

от 0 до 1250

+ 0,14

60; 75; 90

от 0 до 300

* 0,05
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1 2 з 4 5 6

с цифровым
отсчетным

устройством
двусторонние

без

глубиномера с

кромочными

ryбками для

внутренних

измерений

от 0 до 600 0,0l l00; l50 + 0,05

от 0 до 600 0,0l 200 * 0,07

от 0 до 800 0,0l
от 0 до 800 0,0l

от 0 до 800 0,0l 250 + 0,09

от 0 до 1000 0,0l l25; l50 + 0,07

от 0 до 1000 0,0l 200 + 0,09

от 0 до 1000 0,0l 250 + 0,10

от 0 до 1250 0,0l l50
от 0 до 1250 0,0l 200 +0,1l

от 0 до 1250 0,0l 250 + 0,12

от 0 до l250 0,0l з00

0,0l l50; 200 + 0,1l

от 0 до l500 0.0l 250 + 0,14

от 0 до 1500 0,0l з00 + 0,1б

от 0 до 2000 0,0l l50; 200 + 0,14

от 0 до 2000 0,0l 250 * 0,l7
от 0 до 2000 0,0l з00

с цифровым
отсчетным

устройством
односторонние

без

глубиномера

от 0 до l50 0,0l 40:'75 + 0,03

от 0 до 200 0,0l 40; 75;90 * 0,03

от 0 до 250 0,0l 60; 75;90;
l00

+ 0,0з

от 0 до 250 0,0l 150 + 0,05

от 0 до 300 0,0l 60; 75; 90;
100

+ 0,04

от 0 до 300 0,0l l50 + 0,05

от 0 до 400 0,0l l00 + 0,04

от 0 до 400 0,0l 150;200 + 0,06

от 0 до 500 0,0l + 0,05

от 0 до 500 200 + 0,07

от 0 до б00 0,0l l00; l50 + 0,05

от 0 до 600 0.0l 200 + 0,07

от 0 до 800 0,0l l00; l25;
l50

+ 0,06

от 0 до 800 0,0l 200 + 0,08

от 0 до 800 0,0l 250 + 0,09

от 0 до 1000 0,0l l25; l50 + 0,07

от 0 до 1000 0,0l 200 + 0,09

от 0 до 1000 0,0l 250 + 0,l0

9

l50 + 0,06

200 t 0,08

+ 0,08

+0,15

от 0 до l500

+ 0,18

100; l50
0,0l
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Проdолэtсенuе mаблuцьl ]

l 3 ,+ 5

с Цифровым

отсчетным

устройством
односторонние

без глубиномера

от 0 до 1250 0,0l l25;150 + 0,08

от 0 до 1250 0,0l 200 +0,11

от 0 до 1250 0,0l 250 + 0,12

от 0 до 1250 0,0l 300 + 0,15

от 0 до 1500 0,0l l25; l50;
200

+ 0,11

от 0 до 1500 0,0l + 0,14

от 0 до l500 0,0l 300 + 0,1б

от 0 до 2000 0,0l l25; l50;
200

+ 0,14

от 0 до 2000 0,0l 250 + 0,17

от 0 до 2000 0,0l + 0,18

от 0 до 3000 0,0l l50;200;
250

+0,26

от 0 до 3000 0,0l 300 +0,27

от 0 до 4000 0,0l 200;250;
300

+ 0,34

с чифровым

отсчетным

устройством
двусторонние с
глубиномером

для левшей

от 0 до l50 0,0l 40 + 0,03 + 0,03

от 0 до 200 0,0l 50 + 0,03 + 0,0з

от 0 до 300 0,0l 60 + 0,04 + 0,04

с цифровым
отсчетным

устройством
двусторонние с
глубиномером
заостенными

ryбками

от 0 до l00 0,0l 30 + 0,04 + 0,04

от 0 до l50 0,0l 40 + 0,04 + 0,04

от 0 до 200 0,0l 50 + 0,04 * 0,04

от 0 до 300 0,0l 60 + 0,05 * 0,05

с чифровым
отсчетным

устройством
двусторонние с
глубиномером с
ножевидными

ryбками

от 0 до l50 0,0l 40 + 0,04 + 0,03

от 0 до 200 0,0l 50 + 0,04 + 0,03

от 0 до З00 0,0l 60 + 0,04 + 0,04

l0

2 6

250

300



l 2 3 4 5 6

с цифровым
отсчетным

устройством
двусторонние с
глубиномером с

тонкими ryбками

0,0l 40 + 0,04 + 0,04

от 0 до 200 0,0l 50 + 0,04 * 0.04

от 0 до 300 0,0l 60 + 0,04 + 0,04

Примечание: * только для модификаций с глубиномером

Проdолженuе mаблuцьt l

Таблица2-основныем огические и технические

мп_7,025_2025

сти словия экс атации
ЗначениеНаименование характеристики

2l

0,0l

Отклонение от плоскостности и прямолинейности плоских
измерительных поверхностей на l00 мм длины измерительной
поверхности штангенциркулей (кроме модификачий с цифровым
отсчетным устройством двусторонних с глубиномером с ножевидными

ryбками и с чифровым отсчетным устройством двусторонних без

глубиномера с тонкими ryбками), мм, не более

0,0l
Отклонение от прямолинейности торца штанги Iцтангенциркулей

двусторонних с глубиномером, мм, не более

0,02
0,0з
0,04

Отклонение от параллельности измерительных поверхностей ryбок для
наружных измерений, мм, не более:

- с вылетом ryбок для наружных измерений до l00 мм включ.;
- с вылетом ryбок для наружных измерений св. l00 до 200 мм включ.;
- с вылетом ryбок для наружных измерений св. 200 до 300 мм включ.;

l0+0,07

Расстояние между кромочными измерительными ryбками дJи
внутренних измерений, установленными на рaвмер l0 мм при первичной

поверке, мм

10
+0,07

-0,0з

Расстояние между кромочными измерительными ryбками
внутренних измерений, установленными на размер l0 мм
периодической поверке, мм

для
при

0,0l
Отклонение от пармлельности кромочных измерительных ryбок для
внутренних измерений при первичной поверке, мм, не более

0,04
Отклонение от параллельности кромочных измерительных ryбок для
внутренних измерений при периодической поверке, мм, не более

Номинальный размер сдвиtгугых до соприкосновениЯ губок лля
внутенних измерений с цилиндрическими измерительными
поверхностями, мм:

- с диапазоном измерений до 600 мм включ.
- с диапазоном измерений св. 600 до 4000 мм вк.пюч.

ll

от 0 до l50

l0; 20

20



1 2

Отклонение размера сдвияугьD( до соприкосповения ryбок дrя
внугренних измерений с цилиндри.rескими измерительньIми
поверхностями от номинiшьного при первичной поверке, мм, ве более:

- со значением отсчета по нониусу, цене деления крутовой шкмы 0,02
мм

- со значением отсчета по нониусу 0,05 мм

- с ценой деления круговой шкмы и шагом дискретностll отсчетного

устройства 0,0l и 0,005 мм

* 0,0l

+ 0,02

+ 0,0l

Отклонение размера сдвинугых до соприкосновения ryбок для
внугренних измерений с цилиндрическими измерительными
поверхностями от номинмьного при периодиtIеской поверке, мм, не

более

* 0,03

Отклонение от параJIлельносм сдвинугых до соприкосновения губок

для вн)пренних измерений с цилиндрическими измерительными
поверхностями, мм, не более

0,01

Парамегр шероховатости Rс по ГОСТ 2789-73, мкм, не более:

- плоских и цилиндрических измерительньп< поверхностей ryбок

- измерительньD( поверхностей кромочньоt ryбок

0,з2

0,63

мп_7.025_2025

Проdолэrенuе паблuцы 2

1.2 Штангенциркули не относятся к многоканальным измерительным системам,

многопредельным и многодиапд}онным средствам измерепшi, не состоят из нескольких

автономныХ блоков И не преднiвначены дIя измерений (воспроизведеrшя) нескольких

величин. Поверка отдельных измерительньв каналов и (или) отдельных автономньu< блоков

из состава средства измерений для меньшего числа измеряемых величин или на меньшем

числе поддиапазонов измерений не предусмотрена.
1.3 Штангенциркули до ввода в экспJryатацию подлежат первиIIнои поверке, в

процессе экспJryатации и после ремонта - периодlческой поверке. : l
1.4 Первичной поверке подвергается каждьй экземпляр штангеIщиркуJUI,

1,5 Периодической поверке подвергается каждый экзелшляр штангенциркуJIя,

н (одящегося в эксплуатации, через межIIоверочные интерв:лJIы.

l.б При опредеЛении метрологических характеристик в рамках проводимой повФки
обеспечиваетiЯ прЪспе*п"ч""оaть штангенциркулей в соответствии с Государственной

поверочной схемой дIя средств измерений длины в диапaвоне от l ,l0-9 до 100 м и лпин волн в

диаIIzвоне от 0,2 до 50 мкм, утвержденпой приказом Росстандара оп 29:декабря 2018 г. Ns

2840, к Госуларственному первичному эталону единицы длины - мегра гЭТ 2_2021

1.7 При определении метролоГшIескиХ характеристик поверяемого штангенциркуля
используется метод прямых измерений.

|2



обязательность выполнения
операций поверки при

первичной
поверке

периодической
поверке

Номер раздела (гryнкта)

методики поверки, в

соответствии с которым
выполняется операция

поверки

Наименование операции
поверки

l z 3 4

7
осмотр средстваВнешний

измерений Ща Да

8

Подготовка
опробование
измерений

поверке и
средства

к

Да !а

Определение мстрологических
характеристик средства
иЗмерений и подтверждение
соответствия средства
измерений метрологическим
,гребованпям

Нет 9,1Проверка диапазона измерений
штангенцирк},ля !а

9.2Ща НетОпределение вылета губок для
наружных измерений

9.зОпределение шероховатости
измерительных поверхностей Да Нет

!а 9.4

Определение откJIонения от
плоскостности й
прямолинейности плоских
измерительных поверхностей
на l00 мм длины
измерительной поверхности
штангенциркулей (кроме
модификаций с чифровым
отсчетным устройством
двусюронних с глубиномером с
ножевидными ryбками и с
цифровым отсчетным

устройством двусторонних без
глубиномера с mнкими

бками

Ща

9.5Да Да

Определение отклонения от
прямолинейности торца штанги
штангенциркулей (только для
модификаций с глубиномером)

9.6,Ща

Определение отклонения от
параллельности измерительных
поверхностей ryбок для
наружных измерений

Ща

мп-7.025_2025

2 Перечень операций поверки средства измерепий
,Щля поверки штангенциркулей должны быть выполнены операции, указанные в

таблице 3.

Таблица 3 - опе ипо ки

lз

9
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Да 9,7

Определение расстояния между
кромочными. измерительными

ryбками для внутренних
измерений, установленными на

размер l0 мм и определение
отклонения от их
параллельности

Да

9.8.ЩаДа

Определение откJIонения

размера сдвинутых до
соприкосновения ryбок для
внут?енних измерений с

цилиндрическими
измерительными
поверхностями от
номинаJIьного и определение
отклонения от их
параллельности

9,9!аДа

Определение абсолютной
погрешности штангенциркулей
при измерении глубины (для

модификаuий с гrryбиномером)

9.1 0Ща Да
Определение абсолютной
погрешности измерений

мп-7.025_2025

Hue пабл 3

3 Требоваltия к условиям проведенпя поверки
При проведении поверки должны соблюдаться, следующие условия измерений:

- температура окружающей среды, "с от +l5 до +25;

- относительная влажность воздуха, Ой, не более 80.

4 Требоваппя к специаJIпстам, осуществляющпм поверку
4.1 К проведенИю поверкИ допускаются специмисты организации, аккредитованной в

соответствии с законодательством Российской Федерации об аккредлrгации в национальной

системе аккредитации на проведение поверки средств измерений данного вида, имеющие
необходимую квалификачию, ознакомленные с паспортом на штангснциркули и настоящей

методикой поверки.
4.2 Для проведения поверки штангенциркулей достаточно от одного до двух

поверителей в зависимости от диапазона измерений.

5 Метрологическпе п техническпе требования к средствам поверки
При проведении поверки должны применяться средства поверки, указанные в

таблице 6.

l4
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Таблица б - С по ки

Перечень

рекомендуемых
средств поверки

Операции
поверки,

требующие
применение

средств поверки

Метрологические и технические требования к
средствам поверки, необходимые для проведения

поверки

3I 2

Термогигрометр ИВА-
6

фег. Nэ 46434-1 l)
8-9

Средство измерений температуры окружающей
среды: диапазон измерений от +l5 до +25 ОС,

пределы допускаемой абсолотной погрешности *1
ос

Средство измерений относительной влiDкности
воздуха: диапазон измерениЙ от 0 до 98 О/о, пределы

допускаемой абсолютной погрешности +2 О/о

Рулетка измерительная
металлическая
торговой марки
кКалиброн>, мод.
Р5У3Д Фег. ]Ф 71665-
l8)

9.1

Средство измерений, предназначенное для
измерений наружных размеров изделий - Рулетка
измерительная метмлическlц, предел измерений от
0 до 5 м, кJIасс точности 3 по ГОСТ 7502-98

Линейка
измерительная
металлическая
торговой марки

"Калиброн", рег. Ns

74468-19, (0 - 500) мм,
ПГ + 0,5 мм

9.2

Средство измерений, предназначенное для
измерений наружных размеров изделий - Линейка
измерите.льнiul металлическая, от 0 до 500 мм,

Образчы
шероховатости
поверхности
сравнен}rя ОШС-ШП,
Ra (0,l ...3,2) мкм, рег.
Ns l1930-89

9.3

Образцы шероховатости поверхности ОШС-ШП по
ГОСТ 9378-93 с параметом шероховатости Лс =

0,32 мкм и Rа = 0,63 мкм для шлифования

Линейка поверочная
лекальная Л! (рег. Nэ

346l -73)

Линейка поверочная лекальная ЛД, длина
измерительной поверхности не менее 320 мм, класса
точности l по ГоСТ 8026-92

пластина плоская
стеклянная 2-го класса
IIИб0 (рег. М 197-70)

Пластина плоскм стекляннм диаметром не менее 60

мм, откJlонение от плоскостности рабочей
ности не более 0 09 мкмпо

Меры длины концевые
плоскопараллельные,
наборМбфег.М
l7726-98)

9.4 _9.5 Рабочий эталон единицы длины 4-го разряда по
Государственной поверочной схеме дJuI средств
измерений длины в диапазоне от 1,10-9 до l00 м и
длин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

утвержденной приказом Федерального аген]lтва по
техническому реryлированию и метологии N9 2840
от 29 декабря 2018 г. - меры длины концевые
плоскопармлельные

l5
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ll dолэюенuе mаблu 6
зl 2

Меры длины концевые
плоскопараллельные
набор Nчl (рег. Nэ

17'726-98);9.6 -9.7,9.9 -
9.10

Меры длины концевые
плоскопараллельные
набор Nл 8 фег. Nэ

9291-9l );
Меры длины концевые
плоскопараллельные,
набор Nч 9, модель
2404ll (рег. Ns 929l-
9t);

9.6, 9.9 - 9.10

Рабочий этаJlон единицы длины 4-го разряда по
Государственной поверочной схеме для средств
измерений длины в диапазоне от 1,10-9 до l00 м и
длин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

утвержденной приказом Федерального агентства по
техническому реryлированию и метрологии Ns 2840
от 29 декабря 2018 г. - меры длины концевые
плоскопараллельные

Микрометр МК Ц25
фег. N 50593-12)

Средство измерений, предназначенное для
измерений наружных размеров изделий - микромет
типа МК Щ, прелел измерений от 0 до 25 мм, класс

ючности l по ГоСТ 6507-90

пи60 . м l97-70

пластина плоская
стекJtянная 2-го класса9.9

Пластина плоская стекJIяннм диаметом не менее 60
мм, откJIонение от плоскостности рабочей

аттестованные
поверенные,
точностью.

примечание: допускается использовать при поверке другие утвержденные
этмоны единиц величин, средства измерений утвержденного типа

позволяющие определять метрологические характеристики с требуемо

и

й

и

6 Требовавпя ýоrовия) по обеспечению безопасвосги проведения поверки
при проведении поверки штангенциркулей должны соблюдаться следующие

требования:
- при подготоВке к проведению поверки должны быть соблюдены требования

пожарной безопасности при работе с легковоспламеняющимися жидкостями, к которым

относится бензин, используемый для промывки;
- бензин хранят в мsталлической или пластиковой посуде, плотно закрытой крышкой,

в количестве не более однодневной нормы, требуемой для промывки;
- промывкУ проводяТ в резиновых технических перчатках типа II по ГоСТ 20010-93,

7 Внешнпй осмотр средства измерений
7.1 При внешнем осмоте должно быть установлено соответствие штангенциркулей

утвержденному тиrry, а таюке требованиям паспорта в части комплектности.
1.2 ПрИ осмоте должна бытЬ проверена правильность нанесения маркировки, На

штангенциркуле должна быть нанесена следующая информачия:
- товарный знак;
- заводской номер;
- значение отсчета по нониусу (для штангtнциркулей с отсчетом по нониусу), цена

деления круговой шкалы (для штангенциркулей с отсчетом по круговой шкале).

lб

Рабочий эталон единицы длины 4-го разряда по
Государственной поверочной схеме для средств
измерений длины в диапазоне от 1,10-9 до 100 м и
длин волн в диапазоне от 0,2 до 50 мкм,

утвержденной прикчвом Федерального агентства по
техническому реryлированию и метрологии Nч 2840
от 29 декабря 2018 г. - меры длины концевые
плоскопараллельные

9.7 - 9.8

повеDхности не более 0,09 мкм



мп_7.025_2025

При внешнем осмотре должно быть также проверено:
- штрихи шкаJI штанги, нониуса и циферблата круговой шкалы должны быть

отчетливыми и хорошо видимыми;
- нalличие питания для штангенциркулей с цифров"rм отсчетным устройством;
- наличие устройства для зiDкима рамки;_ нмичие устройства микрометрической подачи рамки (если конструкцией

штангенциркуля предусмотрено его наличие);
_ отсутствие на измерительных поверхностях штангенциркулей следов коррозии и

лругих дефектов, ухудшающих их эксплуатационные свойства и препятствующr" 
-оr"".rу

показаний-

Если перечисленные требования не выполняк)тся,
штангенциркуль признают непригодным к применению, дальнейшиеоперации поверки не производят.

8 Подготовка к поверке п опробованпе средства пзмереншй
8.1 ПереД проведениеМ поверки доJDкны быть выполнены следующие

подготовительные работы :

_ измерительные поверхности щтангенциркуля должны быть прмыты авиационным
бензиноМ марки Б-70 по ГоСТ l0l2-20l3 

"пr друir" моющим средством для промьiвки и
обезжиривания, протерты чистой салфеткой;

_ - с помоЩью термогиФоМетра проверить соответствие условий окружающей среды
требованиям, приведенным в п.З;

- проверить нilличие сведений о поверке в Федеральном информационном фонде по
обеспечению единства измерений на средства nouap*";

- штангенциркули и средства поверки должны быть подюювлены к работе в
соответствии с технической документацией на н}D( и вьцержаны в помещении, где проводят
поверку, при условиях, указанных в п. 3 настоящей меюдики не менее 3 ч.

8.2 При опробовании проверяют:
_ плавность перемещения рамки вместе с микрометической подачей (если

конструкцией штангенциркуля предусмотрено наличие микрометической лодачи) по штанге
штангенциркуля;

- отсутствие перемещения рамки по всей длине штанги под действием собствснного
веса при вертикальном положении штангенциркуля при отпущенном устойстве для зажима
рамки;

- возможность зажима рамки в любом положении в пределах диапазона измерений;
_ нахождение рамки с нониусом и рамки микроподачи по всей длине на штанге при

измерении размеров, равных верхнему пределу диапазона измерений;

_ - У цrтангенциркулей с чифровым отсчетным устройством работоспособностьцифрового отсчетного устройства и кнопок управлепия, а 1акже наличие четкой и легко
различимой индикации на ЖК-дисплее;

- возможность совмещения стрелки с нулевым делением круговой шкaшы дляштангенциркулей с отсчетом по круговой шкале;
_ отсутствие продольньж царапин на шкале штанги при перемещении по ней рамки.

ЕслИ перечисленные требования не выполняются,штангенциркуль признают непригодным к применению, дальнейшиеоперации по вер ки не производят.

l7
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9 Опреде.пение метрологических характеристпк средства измеревrrй п подтвер?a(дение
соответствия средства измереннй метрологпческим требованиям
9.1 Проверка лиапазона измерений штангенцl|ркуля

Проверку диапазона измерений штангенциркуля осуществляют с помоцью рулетки
измерительной.

Штангенчиркуль установить на верхнюю границу диапазона измерений. Призвести
однократное измерение рассюяния мехду измерительными поверхностями ryбок
штангенциркуля.

,Щиапазон измерений должен соответствовать значения, указанным в таблице l .

Есл и данный пункт поверки не выполняется, штангенциркуль
признают непригодны м к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.2 Определение вылета губок для шаружных измеренпй
Вылет ryбок для наружньж измерений определяется с помощью линейки

измерительной металлической.
Вылgг ryбок для наружных измерений должен соответýтвовать значениям, указанньш

в таблице l -

Если данный пункт поверки не выполняется, штангенциркуль
признают не пригодны м к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.3 Определенпе шероховатостtl измерптеJlьных поверхпостей
Шероховатость измерительных поверхностей штангенциркулей определить

однократным измерением шероховаюсти измерительных поверхностей с помощью прибора
для измерений параметров шероховатости.

Параметр шероховатости Да не должен превышать значений, указанных в таблице 2,

Если данный пункт поверки не в ы пол ня ется, штангенциркуль
признают непригодн ым к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.4 Опреде-пенне отклонеппя от плоскоgгностп и прямолппейностп плоскпх
измерительных поверхностей нд l00 мм длпны измеритеJIьпой поверхности
штапгенциркулей (кроме модпфикаций с цифровым отсчетным устройством
двустороннl|х с глубпномером с поr(евидпымп губкамш п с цифровым отсчетным
устройством двусторонвпх без г.тубиномера с тонкпмш губками)

Отклонение от плоскостности и прямолинейности измерительных поверхностЕй ryбок
определяют при помоци лекrrльной поверочной линейки, остое ребро коmрой прикJIадыВают
к контролируемым поверхностям парirллельно длинному ребру.

просвет между ребром лекальной поверочной линейки и контолируемой
поверхностью оценивают визуально, сравнивlUI с (образцом просвета>.

Щля получения <образца просвета) к рабочей поверхности плоской стеклянной
пластины притирают параллельно друг к друry плоскопараллельные концевые меры длины и
блоки плоскопараллельных концевых мер длины (далее концевые меры), рл}ность
номинirльных длин которых равна доrryскаемому откJIонению от плоскостности, указанному в

таблице 2. Концевую меру и блок концевых мер или блоки концевых мер большей длины
притирают по краям, а концевую меру или блок концевых мер меньшей длины меяцу ними.
Тогда при наложении ребра лекальной линейки на концевую меру и блок концевых мер или
блоки концевых мер в направлении параллельном их корожому ребру получают
соответствующие кобразцы просвета)) (см. рисунок l).
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l - лекальная поверочная линейка; 2 - плоскопараллельные концевые меры длины;
3 - плоская стекJIянная пластина; А - значение просвета, мм.

Рисунок l - Образец для определения значения просвета

ШтангенциркуЛь считают прошедшим поверкУ, если просвет между лекальной

линейкой и измерительными поверхностями ryбок и торца штанги не превышает просвета на

кобразце просвета),

9.5 Определеrrше отклонения от прямолпнейности торца штангп штангенциркулей
(только для модифпкачий с глубишомером)

Отклонение от прямолинейности торца штанги штангенциркулей двусторонних с

глубиномером определяют при помощи лекальной поверочной линейки. острое ребро которой

прикладывают вдоль торца штанги.
Просвет межлу ребром лекальной поверочной линейки и контролируемой

поверхностью оценивают визуально, сравнимя с <образцом просвета) (см. п.9.4). кОбразеч
просветa>) должен быть получен для значения просвета, соответствующего допускаемому
отклонениЮ от прямолинейности торца штанги штангенциркулей двусторонних с

глубиномером, указанному в таблице 2.

Если данный пункт поверки не выполняется, штангенциркуль
признают непри годным к применению, дальнейшие операции поверки
не производят.

9.6 Опредоrение отклоненt|я от парrшлельшости пзмерптеJIьных поверхпостей ryбок для
наружных пзмеревий

Отклонение от параллельности измерительных поверхностей ryбок для измерений

наружных размеров штангенциркулей определяют при помощи концевых мер в точках,

приближенных к нижней и верхней границам диапазона измерений. в тех сечениях по длине

ryбок.
За отклонение от парiмлельности измерительных поверхностей ryбок принимают

наибольшую разность отсчетов показаний штангенциркуля при каждом положении

подвижной ryбки.
Штангенциркуль считают прошедшим поверку, если откJIонение от параллельности

не превышает значений, указанных в таблице 2.

Если данный пункт поверки не выполняется, штангенциркуль
признают непригодным к применевию, дальнейшие операции поверки
не производят.
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Есл и данный пункт поверки не выполняется, штангенциркуль
признают не при годн ы м к прим9нению, дальнейшие операции поверки
не производят.



9.7 Опреде,пеНие расстояниЯ Me?lцy кромочнымп пзмерит€льнымп губкамп для
впутревних измереший, устацовленнымш на размер l0 мм п опредеJIеппе отклоЕеншя от
их параллеJIьllостп

отклонение от параллельности измерительных поверхностей ryбок с кромочными
измерительными поверхностями дJrя внуц)енню< измерений и расстояние между ними
определяют миКрометром при затянутом устройстве для зФкима рамки.

штангенциркуль устанавливают на размер l0 мм по концевой мере с номинальным
размером l0 мм.

микрометром измеряют рассюяние меlкду кромочными измерительными
поверхностями ryбок в двух сечениях по длине ryбок.

Рщность расстОяний равна отклонению от параJ!лельности кромочньтх измерительных
поверхностей.

Штангенциркуль считают прошедшим поверку, если расстояние межJIу кромочными
измерительными поверхностями ryбок и откJIонение от их параллельности не превышает
значений, чкaванных в таблице 2.

Если данн ый пункт
признают непригодным к
не производят.

Если данный пункт
признают непригодным к
не произ8одят.
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поверки не выполняется, штангенциркуль
применению, дальней шие операции поверки

поверки не в ы пол ня ется, щтангенциркуль
применению, дальнейшие операции поверки

9.8 ОпределеПпе отклонения размера сдвипутых до сопрпкосповения ryбок длявнутреннпх измереншй с цплиндрпческимп измеритеJIьпь!ми поверхностями от
номпнаJIьIlого п определенпе отклопенпя от пх парлIлепьности

отклонение piвMepa сдвинутыХ до соприкосноВения ryбок ди вкутренних измеренийс цилиндрическими измерительными поверхностями и откJIонение их от параллельности
определяют С помощью микрометра при затянутом устройстве для зажима ра"*и.Губки штангенциркуля приводят в соприкосновение и фиксируЙт ус,гройством длязажима рамки.

микрометром измеряют расстояние между цилиндрическими измерительными
поверхностями ryбок в двух сечениях по длине ryбок. Наибольшм разность расстЬяний равнаоткJlонению от параJIлельности ryбок.

За отклонение размера сдвин}тых до соприкосновениJI ryбок для внуц)енних
измерений с цилиндрическими измерительными поверхностями от номинмьного принимают
разность максимальною показания микромета и номинzlльного размера ryбок, указанного в
паспорте.

штангенциркуль считают прошедшим поверку, если размер сдвинутых досоприкосновения ryбок для внутенних измерений с цилиндрическими измерительными
поверхностями и их откJIонение от парацлельности не превышает значений, указаrных "таблице 2.

9.9 Определенпе дбсолютной погрешности штангенцпркулей при измеренпи г.тубины
(для моднфикацпй с глубнномером)

АбсолютнуЮ погрешность измерений штангенциркулей при измерении глубины
определяют по концевым мерам (блокам мер) с номинальными значениями 20 мм. .щве
конце_вые меры или концевую меру и блок концевьп мер или блоки концевых мер притираютк рабочей поверхности плоской стеклянной ппчarйr"r. Торец штанги np"*r"uo. *
измерительным поверхностям концевых мер. Линейку глубиномера перемещают досоприкосновения с плоскостью пластины и производят отсчет показаний.
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РассчЙывают абсолютную погрешность измерений штанг€нциркулей при измерении
глубины А по формуле:

Ь= lшц - lэт, rде:
/ш4- показания по штангенцирIq/лю, мм;
/эr - номинальное значение концевой меры (блоков мер) длины, мм.
по.rryченнм абсолютная погрешность измерений штангенциркуля при измерении

глубины не должна превышать значений пределов догryскаемой абсолютной погрешности
измерений, указанных в таблице l.

Если данный пункт поверки не выполняется, штангенциркуль
признают непригодным к примевению, дальнейшие операции поверки
не производят.

Если даннЫ й пункТ поверкИ не выполняется, штангенциркульпризнают непригодн ым к применению, дальнейшие операции поверкине производят.

10 Оформлешие результатов поверки

_ l0.1 Результаты поверки оформляются протоколом, составленным в виде сводной
таблицЫ результатоВ поверкИ по кiDкдомУ пункry разделОв 7 - l0 настоящей методики
поверки.

l0.2 Сведения о результатах поверки средств измерений в целях подтверждения
поверки должны быть переданы в Федеральный информацйонный фонд по обеспече"ию
единства измерений.

9.10 Определешпе абсолютвой погрешности измерений
АбсолютнуЮ погрешность измерений штанг€нциркулей определяlог по концевым

мерам длины. Концевую меру (блок концевых мер) помещают межд/ измерительными
ПОверхностями ryбок штангенциркуля. Усилие сдвигания ryбок до*по ob"an".r""-"
нормальное скольжение измерительных поверхностей ryбок по измерительным поверхностям
концевыХ мер (блоков) при отпущенном устройстве для зiDкима рамки. .ЩлиннЬе реброизмерительной поверхности ryбки долхtно быть перпендиryл"рпо * дп"""о"у ребру концовой
меры (блоку) и находиться в середине измерительной поверхности.

Абсолютrгуо погрешность измерений штангенциркулей определяют в пяти точкilх,
равномерно распределенных по диапазоЕу измерний.

Рассчитывают абсолютную погрешность измерений штангенцирt(улей Д; по формуле:
bi = lшцi - lэтi, Где:

iлгi - покщания по штангенциркулю в i-ой точке, мм;
/этi - номинальНое значение длИны i-ой концевой меры (блоков мер) длины, мм.

полученная абсолютная погрешность измерений штангеIrциркуJи не должна
превышать значений пределов допускаемой абсолютной погрешности измерений, указанных в
таблице l .

l0.3 Пр" положительных результатах поверки штангенциркуль признаетсяпригодныМ к применению и по заявлению владельца средств измерений или лица,представляющего средства rазмерений на поверку, выдается свидет€льство о поверке
установленной формы и (или) вносится в паспорт средства измерений запись о проведенной
поверке. Нанесение знака поверки на средство измерений не предусмотено.
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l0.4 При отрицательных результатах поверки, штангенциркуль признается
непригодныМ к применениЮ и по заявлению владельца средств измерений или лица,
представляющего средства измерений на поверку, выдаётся извещение о непригодности
установленной формы с укiLзанием основных пршчин.
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о. Б. Семакина
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Начальник отдела геометшlеских измерений
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