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1 ОБЩИЕ ПОЛОЖЕНИЯ
1.1 Настоящая методика распростаняется на штангенциркули МЕТР (да"tее по тексту -

штангенциркули), предназначенные для измерний наружньD( и внутренних линейньп< размеров
изделий, а также для измерений гrryбины, и устанавливает методы и средства первпчной и
периодической поверок. По итогам проведения поверки обеспечивается прослеживаемость к
ГЭТ 2-2021 посредством Государственной поверочной схемы для средств измерений длины в

диiшазоне от 1,10-9 до 100 м и длин BoJm в ди:шазоне от 0,2 до 50 мкм, угвержденной приказом
Федера:rьного tгентства по техническому реryлирванию и метрологии от 29.12.2018 Nя 2840 (с

изменениями, внесенными прикzrзом Федерального :гентства по техническому регуJIирокlнию и
метрлогии от 15.08.2022 г. N 2018). Поверка вьшолняется методом прямьrх измерений,

1,2В рзультате поверки должяы бьпь подтверждены следующие метрлогические
требования, приведенные в таблицах 1-7.

Таблица 1 - М огические стики ШЩ типа I

Таблица 2 - огические ха истики штангенци jIеи ТИПОВ II И III

paкlcp

Модификация .Щиапазон
измерний, мм

Значение
отсчета по

нониусу, мм

Прелелы допускаемой
абсолютной погрешности

штангенциркулей, мм

шц_I_125-0,02
от 0 до 125

0,02 +0,02

шц-I_125_0,05 0,05 +0,05

шц-I-125-0,1 0 l +0,10

шц-I-150-0,02
от 0 до l50

0,02 +0,02

шц-I_150-0,05 0,05 +0,05

шц-I_150-0,1 0,1 +0,10

шц_I_200-0,05
от 0 до 200

0,05 *0,05

шц-I-200-0,1 0,1 +0,10

шц-I-250-0,05
от 0 до 250

0,05 *0,05
шц-I-250-0.1 0,1 +0,10

шц-I-300-0,05
от 0 до 300

0,05 +0,05

шц_I-з00-0,1 0,1 +0,10

Примечания
l Пределы допускаемой абсолютной погрешности пrтангенциркулей типа I при измернии
глубины, равной 20 мм, не превышают значений, соотвЕтствующих предела}, допускаемой
абсолютной погрешности штангенциркулей.
2 Погрешность штангенциркулей нормирована при температуре (2Ь5) 'С.

JaK tg[ JK,

Модификация .Щиапазон
измерений, мм

значение отсчета по
нониусу9 мм

Пределы допускаемой
абсолютпой погрешности

штангенциркулей, мм

шц_п_160-0,02
от 0 до 160

0,02 +0,02

шц-I1-1б0-0,05 0,05 +0,05

шц_п-160-0,1 0,1 +0 1 0

шц-п-250_0,02
от 0 до 250

0,02 +0,02

шц-II-250-0,05 0,05 +0,05

шц-п-250-0,1 0 l +0,10

шц-II-300-0,02
от 0 до 300

0,02 +0,02

шц-II-300-0,05 0,05 +0,05

шц-п-300_0,1 0,1 +0,l0
шц_II-500-0,05

от 0 до 500
0,05 +0,10

шц-п-500-0,1 0,1 +0,20
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п олжение таблицы 2

Таблица 3 - огические стики лей ШЦК

Модификация .Щиапазон
измерений, мм

значение отсчета по
нониусу, мм

Пределы допускаемой
абсоrпотной погрешности

rгглrгенциркулей, мм
шц_п_630-0,05 0,05 +0,10
шц-п-6з0-0,1 от 0 до б30

0,1 +0,20
шц_п-1000-0,05 0,05 +0,10
шц_п_1000-0,1

от 0 до 1000
0,1 +0,20

шц-п_1250_0,05 0,05 +0,15

шц-II_1250-0,1
от 0 до 1250

0,1 +0,20
шц-II-1600-0,05 0,05 +0,20
шц-п_1600-0,1

от 0 до 1600
0,1 +0,з0

шц-II-2000_0,05 0,05 +0,20

шц-п-2000-0,1
от 0 до 2000

0,1 +0,з0
шц-II-3000-0,05 0,05 +0,40
шц-п_3000-0,1

от 0 до 3000
0,1 +0,50

шц-[I-250-0,05 0,05 +0,05

шц_пI-250-0,1 от 0 до 250
0,1 +0,10

шц-пI-300-0,05 0,05 +0,05

шц-ш_з00-0,1
от 0 до 300

0,1 +0,10

шц-ш-500-0,05 0,05 +0,10

шц_III-500-0,1
от 0 до 500

0,1 +0,20

шц_пI-630-0,05 0,05 +0,10

шц-III_630-0,1
от 0 до б30

0,1 +0,20

шц-ш-1000-0,05 0,05 *0,10
шц_ш_1000-0,1 0,1 +0,20

шц-ш-1600_0,05 0,05 +0,20

шц_I[-1600-0,1
от 0 до 1600

0,1 +0.з0
шц-пI-2000-0,05 0,05 *0,20
шц_пI-2000-0,1 0,1 t0,30
шц_ш_з000-0,05 0,05 +0,40

шц_пI_3000-0,1
от 0 до 3000

0,1 +0,50
Примечшrие - Погрешность штангенциркулей нормиров:tна при температуре (2G}5) 'С.

Модификация ,Щиапазон
измерений, мм

значение отсчета
по круговой
шкalле, мм

Пределы допускаемой
абсо.lпотной погрепшости

штангенциркулей, мм
шцк-I-125-0,01

от 0 до l25 0,01 t0,02
шцк-I-125-0,02 0,02 +0,0з

UxiK_I-150-0,01 0,01 +0,02

шцк-I-150_0,02 0,02 +0,03

шцк-I-200-0,01
от 0 до 200

0,01 +0,02

шцк-I-200-0,02 0,02 +0,04

шцк-I-300-0,01
от 0 до 300

0,01 +0,02

шцк_I_300_0,02 0,02 +0,04

Примечания
1 Пределы допускаемой абсо.lпотной погрешности штангенциркулей типа I при измерении
глубины, равной 20 мм, не превышаот значений, соответствующих пределам допускаемой
абсолютной погрешности штмгенциркулей.
2 Погрешность штангенциркулей нормирована при температ}ре (2(Ь5) 'С.

от 0 до 1000

от 0 до 2000

от 0 до l50
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Таблица 4 - М огические стики

Таблица 5 - М гические ха стики штангенци лей ШЩI{ типов II и III

типа I

Модификация .Щиапазон
измерний, мм

Шаг дискретности
чифрвого
отсчетного

устройства, мм

Пределы допускаемой
абсолютной
погрешности

штангенциркулей, мм

шцц-I-125-0.01 от 0 до l25 0,0l +0,0з

шцц-I_150-0,01 от 0 до 150 0,01 +0,0З

шцц-I-200-0,01 от 0 до 200 0,01 +0,04

шцц-I-250-0,01 от 0 до 250 0,0l +0,04

шцц_I_з00_0,01 от 0 до 300 0,01 +0,04

Примечания
1 Прелелы допускаемой абсолютной погрешности шIllнгеIrциркулей типа I при измернии
глубины, равной 20 мм, не превышают значений, соответствующих пределlм допускаемой
абсолютной погрешности штангенциркулей.
2 Погрешность штангенциркулей нормирована при температуре (2Gt5) 'С,

)ак l gрr JK

Модификация !иапазон
измерений, мм

Шаг дискретности
цифрового отсчетного

устройства, мм

Пределы допускаемой
абсолютной погрецшости

штангенциркулей, мм
шцц-II-160-0,01 от 0 до 160 0,01 +0,04

шцц_II_200-0,01 от 0 до 200 0,01 +0.04

шцц-II-250-0,01 от 0 до 250 0,01 +0.04

шцц-II-300-0,01 от 0 до 300 0.01 *0,04
шцц-II-500-0,0l от 0 до 500 0,01 *0,06
шцц_II-б30_0,01 от 0 до 630 0,0l +0,08

шцц-II-1000-0.01 от 0 до 1000 0,01 +0 1 0
шцц-II-1250-0.01 от 0 до 1250 0,01 +0,15

шцц-II-1б00-0,01 от 0 до 1600 0,01 +0,20

шцц-II-2000-0,0l от 0 до 2000 0,01 +0,20

шцц-II-2500-0,0l от 0 до 2500 0,0l t0,20
шцц-II-з000_0,01 от 0 до 3000 0,0l +0,30

шцц-III-200-0.01 от 0 до 200 0,01 +0,04

шцц_II1_250_0,0l от 0 до 250 0,01 +0,04

шцц-III-300-0,0l от 0 до 300 0,01 t0,04
шцц_III-500_0,01 от 0 до 500 0,01 +0,06

шцц-III-630-0.01 от 0 до 630 0,01 *0,08

шцц_III-1000-0,0l от 0 до 1000 0,0l +0,10

шцц_III_1250-0,0l от 0 до 1250 0,0l +0,15

шцц_III-1600_0,01 от 0 до 1600 0,01 +0,20

шцц_II1-2000-0,01 от 0 до 2000 0,01 +0,20

шцц-III-2500-0,01 от 0 до 2500 0,01 +0,20

шцц_III-3000_0,01 от 0 до 3000 0,01 +0,30

(20+5) "с.Примечание - Погрешность штангенциркулей нормирована при темп
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Таблица б - М ологические стики
Наименование характеристики Значение

,Щопуск плоскостЕости и прямолинейности плоских измерительньD(
поверхностей на 100 мм длины большей стороны измерительной
поверхности штангепциркулей, мм
.Щопускаемое откJIонение от плоскостности и прямолинейЕости
измерительньD( поверхностей ryбок, мм, не более:
- дIя шт:u{геЕциркулей со значением отсчета по нониусу, с ценой деления шкалы и
шагом дискретЕости не более 0,05 мм и лrп{ной большей стороны измерительной
поверхности менее 40 мм
- для штангенциркулей со значением отсчета по нониусу и с ценой делениJl шк!lлы
0,1 мм и длиной большей стороны измерительной поверхяости менее 70 мм

0,020

0,006

0,010

!опуск прямолинейности торца штанги штангенциркулей типа I, мм, не более 0,015

.Щопуск параллельЕости измерительньв поверхностей губок для измерений
внугренних размеров, мм 0,020

.Щопуск пара,тлельности на 100 мм длины плоских измерительньD( поверхностей

ryбок дIя измерений наружньrх размеров, мм:
_ при значении отсчета по нониусу, цеяе деления пIкa!лы и шaге дискретности не
более 0,05 мм
- при значении отсчета по нониусу и цене деления шка.rы 0,1 мм

0,0з
0,05

Размер сдвинlтьD( до соприкосновения ryбок дJIя внуцренних измерений*
штангенциркулеЙ типов II и III, мм:
- с верхним пределом диlшазона измерений до 300 мм включ.
- с верхним пределом диaшазона измерений от 500 мм
Отклонение размера сдвин}тьD( до соприкосновения ryбок для внутренних
измерений rп:гангенциркулей типов II и III, мм, не более:
- при цене деления или ш:ге дискретности меЕее 0,05 мм
- при цене деления или значении отсчета по нониусу не менее 0,05 мм

+0,02
+0,03

Расстояние между кромоIшыми измерительными поверхностями ryбок для
внутренних измерений штангенциркулей типа I, установленньD( Ira размер 10 мм,
мм tOi,8]

Усилие перемещения ра]\.rки по шт:lнге штttнгенциркуJlя, Н, не более:
- для шт{lнгенциркулей с верхним пределом измерений 250 мм
- д'rя штilнгенциркулей с верхним пределом измерений 300 мм
- для штангенциркулей с верхним пределом измерений 2000 мм
- для штангенциркулей с верхним пределом измереЕий 3000 мм

20
25
з5
50

Расстояние от верхней кромки крiц нониуса до поверхности шкалы штttнги, мм, не
более:
- д'rя шт:lпгенциркулей с отсчетом по нониусу 0,02 мм
- для штангенциркулей с отсчетом по нониусу 0,05 мм
- для штzшгенциркулей с отсчетом по нониусу 0,1 мм

0,1

0,3
0,4

Паралетр шероховатости Ra измерительньпr поверхностей по
ГосТ 2789-73, мкм, не более:
- плоскlтх и циJIиндрических измерительньп< поверхпостей
- измерительньD( поверхностей кромочньD( ryбок и плоских вспомогательньD(
изм ых пов остеи

0,з2

0 бз

* .Щопускается изготовление штангенциркулей ШI]-[, ШЦЦ-П, ШЦ-ПI, ШIIII-Ш в диапазоне от
0 до З00 мм и в диапазоне от 0 до 500 мм с размером сдвин}тых до соприкосновения ryбок l0
или 20 мм.

l0
20
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Таблица 7 - вы,-]ета к

.Щлина вылета ryбок, мм
с плоскими

измерительными
поверхIlостями
дrя измерений

наружньtх
размеров

с кромочными
измерительными
поверхностями
для измерений

внуценних
plx}MepoB

С КРОМОIШЫМИ
измерительными
поверхностями
дтя измерений

наружньIх
размеров

с цилиндрическими
измерительными

поверхностями дJIя
измерения
внуtренних

размеров

.Щиапазон
измерений, мм

от 0 до l25 30 1з
от 0 до l50 30 |4
от 0 до 160 30 14 l5 6

6от 0 до 200 45 15

от 0 до 250 45 15 25
от 0 до 300 50 20 25 8

от 0 до 500 80 30 8

от 0 до 630 80 30 10

от 0 до 1000 120 60
от 0 до 1250 120 60 15

15от 0 до 1600 60
от 0 до 2000 140 60
от 0 до 3000 20140

2 ПЕРЕЧЕНЬ ОПЕРАЦИЙ ПОВЕРКИ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
2.1 При проведении первичной и периодической поверок должны вьшолЕяться операции,

указанные в таблице 8.

Таблица 8 - Оп вичнои и п иодической к
обязательность выпоJIнениJI

операций поверки при
Номер раздела

(пункта) методики
поверки, в

соответствии с
которым

вьшолняется
операция поверки

Наименование операции поверки

41 2 J
7Внешний осмотр средства измерений да да

Подготовка к поверке да да 8.1

Контроль условий поверки (при подготовке к
поверке и опробовании средства измерений) да 8.2

да 8.зОпробовмие средства измерений да

9
Определение метрологических характеристик и
подтверждение соответствия средства
измерений метрологическим требованиям
Определение длины вылета ryбок да да 9.1

9.2
Определение расстояния от верхпей кромки
крaш нониуса до поверхности пIкaIJIы Itrтмги да

да да 9.3

Определение откJIонения от плоскостности и
прямолинейности измерительньп< поверхностей
ryбок и прш.rолинейности торца штанги
штангенциркулей типа I
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Определение откJIонения от параллельности
плоских измерительньD( поверхпостей ryбок
для измеренпй наружных рarзмеров

да да 9.4

Определение откJIонения рaвмера сдвинуtьrх до
соприкосновения ryбок и отклонения от
пара,'rлельности образующих измерительньD(
поверхностей ryбок д'rя внутренних измерений
штангенциркулеЙ типов II и III

9.5

Определение откJIонения от парllллельности
измерительньD( поверхностей ryбок с
кромочными измерительными поверхяостями
для внуtренних измерений rптангенциркулей
типа I, устzшовленньгх на рarзмер l0 мм, и
определение расстояния между ними

да да 9.6

Определение абсоrпотной погрешности
измерений штаfiгенциркулей типа I при
измерении глфины, равной 20 мм

да да

Определение абсолютной погрешности
измерений штангенциркулей да да 9.8

Подтверждение соответствия средства
измерений метрологическим требовдrиям да да

МП-ОТГ-2025 12 кГСИ. Штангенциркули МЕТР. Методика поверки>

п олжение таблицы 8

3 ТРЕБОВАНИЯ К УСЛОВ}lЯМ ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ
3.1 При проведении поверки доJIrIсiы соблюдаться следующие условия:
- температура окружzlющего воздцц ОС от + 1 5 до +25;

- относительнaля ыIiDкность воздуха" Уо от 30 до 80.

4 трЕБовлния к спЕциАлистАм, осущЕствJlяющим повЕрку
4.1 К проведепию поверки допускilются лица, изучившие настоящую методику поверки,

ЭКСПЛУаТаЦИОНН}'Ю ДОКУItrеНТаЦИЮ На ПОВеРЯеМЫе ШТtlНГеНЦИРКУЛИ И СРеДСТВа ПОВеРКИ И

прошедшие обl"rение на право прведения поверки по требуемому виду измерений.
4.2 lrrя проведения поверки ItrтtlнгенциркуJIя необходп{о от одного до двух поверителей в

зzвисимости от ди:шазона измерений шIангенциркуJIя.

5 МЕТРОЛОГИЧЕСКИЕ И ТЕХНИЧЕСКИЕ ТРЕБОВАНИЯ К СРЕДСТВАМ
повЕрки

5.1 При проведении поверки применяются средства поверки, }кiванные в таблице 9.
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Таблица 9 - М огические и технические вания к с по |1

Операtии поверки,
требутощие

применение средств
поверки

Метрологические и технические требования к
средствiлм поверки. необходимые д.пя

проведения поверки

Перечень

рекомендуемьD( средств
поверки

1 2 з

Срдства измерений температlры
окружающей срды в дичшазоне измерний от

+15 оС до +25 оС

с абсо.tпотной погр€шностью
не более l ОС;

Средства измерений относительной
влФкности воздlха в диlшазоне

от 30 7о до 80 %о с погрешностью
не более 3 %

Приборы
комбинированные Testo
608-н1, Testo 608-Н2,
Testo 610, Tes|o 622,
Testo 623, модификачия
Testo 622,

рег. JФ 53505-13

п. 9.1 Опрделение
длины вьшега ryбок

Средства измерений лшаны
в диzlпазоне измерений от б до 140 мм с
абсолютной погрешностью измерений

* 0,15 мм с ценой деления 1 мм.

Линейка измерительнм
метfuIлическм,

рг. Nч 20048-05

lIýпы 82003,82103,
82203, 82303, мод.
82l03, рег. Ns 369-89

п. 9.2 Определение

расстояния от верхней
кромки kplul нониуса
до поверхности
шкалы штaнги

Средства измерний длины
с номинчlльными значениями 0,3 и 0,4 мм с

допускаемым откJIонением
от минус 5 до плюс 9 Mrcr,l

откJIонения от
плоскостности и
прямолинейности
измерительньD(
поверхностей ryбок и
прямолинейности
торца штalнги
штангенциркулей
типа I

Средства измерений отклонений от
прямолинейности и плоскостности в
диапазоне измерний от 0 до 200 мм,

кJIасс точности 1 по ГоСТ 8026-92

Средства измерений отклонений от
плоскостности с номинalльными диаJ\{етрtl}lи

60, 80, 100 или 120 мм и отклонением

рабочей поверхности от плоскостности не
более 0,09 мкм

Эталоны единиць! длины, соответствуюIщле
требовми-шr.r к эталоп:м не ниже 4 разряда по

государственной поверчной схеме,

утвержденной приказом Федера:rьного
lгентства по техническому регулировalнию и

метрологии от 29.12,2018 г. JФ 2840 (с
изменениями, внесенными приказом

Федершrьного агентства по техниtlескому
реryлиров.rншо и мецюлогии от 15.08.2022 г.

]S 2018), в диапазоне измерний дшны
отlдо2мм

Линейка поверочная
лекальная Л,Щ,

рг. Nэ 34б1-73

пластина плоская
стекляннirя 2-го класса
пиl20,
рег. Nч l97-70

Меры длины концевые
плоскопар:IJIлельные
Туламаш, Набор J',lЪ 1 ,

рег. Nч 51838-12
Меры длины концевые
плоскопарчIJшельные,
Набор Jt2 (38 шг.) мол.
24022l, рег. N 9291-9l
Меры д,пины концевые
плоскопараJIлеJIьные до
l00 мм, Набор Nэ 34,

рег. J,,lЪ 38376-13

п. 8.2 Контроль

условий поверки (при
подютовке к поверке и
опрбовании срдства
измерний)
п. 8.3 Опрбование
средства измерений

п. 9.3 Опрлеление
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п должение таблицы 9
1 2 J

Меры длины концевые
плоскопараллельные
Туламяlп, Набор Nll,
рег. N 51838-12
Меры дтины концевые
IшоскопарzIJIлельные,
Набор Nч2 (38 шт.) мол
240221,рег. Ns 9291-9l
Меры длины концевые
плоскопараллеJIьные
образцовые 3-го

разряда длиной
100 мм, Набор JФ 17,

рг. 17726-98
Меры длины концевые
плоскопараллельЕые
Туламаш, Набор Nл9,

рег. JФ 5l838-12

Проволочки и рJIики
Ка,rибр,

рг. Nэ 35674-07

Линейка поверочная
лека,тьная Л.Щ,

рег. Nч 3461-73

Эта"rоны единицы длины, соответствующие
требованияr,r к эталонil},l не ниже 4 разряда по

государственной поверочной схеме,

угвержденной прикatзом Федера.пьного
Iгентстм по техническому реryлиромнию и

метрлогии от 29.12.2018 г. Nэ 2840 (с
изменениями, внесенными приказом

Федермьного iгентстм по техЕическому

реryлиров.lнию и метрологии от l5.08.2022 г.
М 20l8), в диапазоItе измерений дтины

от 1 до 3000 мм

Средства измерний д;шны
с диаметрм 5,493 мм,

кJIасс точности l по ГоСТ 2475-88

Средства измерений отюrонений от
пряvолинейности и Iшоскостности в
диlшазоне измерений от 0 до 200 мм,
K;lacc точности 1 по ГоСТ 8026-92

Срлства измерний ожлонений от
плоскостности с номинzlJьпыми ди:lluетрами

60, 80, l00 или l20 мм и откJIонением

рабочей поверхности от плоскостности не
более 0,09 мкм

Микрометр глалкий
чифровой МКЩ,

рг. JФ 35816-07

п. 9.5 Опрлеление
откJIонеЕия размера
СДВИНУГЬD( ДО

соприкосновения
ryбок и отклонения от
параллельности
образlтощих
измеритеJьньD(
поверхностей ryбок
дlя BEy,IpeHHиx
измерний
штангенциркулей
ТИПОВ II И III
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г[пастина плоская
стекJпнная 2-го класса
tмl20,
рег. Nч l97-70

п. 9.4 Опрлеление
откJIонения от
параJшельности
плоскю(
измеритеJьньD(
поверхностей ryбок
для измерний
нарух(ных pzl:}мepoв

Средства измерений дшны в диaшазоне
измерний от 0 до 25 мм с абсолютной
погрешностью измерений + 0,002 мм
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п яие таблицы 9

1 2

Микрометр гладкrй
чифрвой MKLI,
рег. Nэ 3581б-07

Меры длины концевые
плоскопараJшельные
Туламаш, Набор Nчl,
рег. М 51838-12

п. 9.6 Опрделение
откJIонения от
параJlлельности
измерительпых
поверхностей ryбок с
кромоtlными
измеритеJIьными
поверхностями дIя
внугренних
измерний
штангенциркулей
типа I, устшrовленных
на р.вмер l0 мм, и
определение

расстоян}tя между
ними

Средства измерений длины в диaшазоне
измерний от 0 до 25 мм с абсо.lпотrrой
погрешностью измерений + 0,002 мм

Эта,rоны единицы длины, соответствующие
требовапияr.r к этzллончм не ниже 4 разряла по

государственной повер.пrой схеме,

1тверждеrтной прикltзом Федерагьного
:гентства по техническому регуJшрованию и

метрологии от 29.12.2018 г. Nч 2840 (с
изменениями, внесенными приказом

Федера,rьного агентства по техническому

реryлированию и метрологии от 15.08.2022 г.
N9 2018), с номин:цьным значением длины

l0 мм

пластина плоская
стеклянная 2-го
класса ПИ120, рег. J,,|Ъ

19,7-70.

Меры дтины
концевые
плоскопараJlлельные
Туламаlп, Набор Nоl,
рег. Nэ 51838-12
Меры дrины
концевые
плоскопарaIJlлельные,
Набор Nэ2 (38 шт.)
мол. 240221. рг. Nч

9291-91

п. 9.7 Опрделение
абсо.lпотной
погрешпости
измерний
штангенциркулей
типа I при измернии
глубины, равной
20 мм

Средства измерний отклонеrrпй от
плоскостности с номинальными диа {етр:tми

б0,80, 100 иrпа 120 мм и откJIонеяием

рабочей поверхности от плоскостности не
более 0,09 мкм

Эталоны единицы длины, соответствующие
требоваrrияrr к этчллон:м не ниже 4 разряда по

государственной поверчпой схеме,

рвержденной приказом Федерального
tгентства по техническому регуJIированию и

мецологии от 29.12.2018 г. Nо 2840 (с
изменениями, внесенными приказом

Федера:lьного агентства по техническому

реryлиров:lнию и метрологии от l5.08.2022 г.
Nэ 2018), с Еоминальным значением д,тины

20 мм
Меры лrины
концевые
плоскопарtlJшельные
Туламаrп, Наборы
NэJ,fэ 1, 8, рег. Nэ
5l838-12
Меры длины
концевые
плоскопарal'lлельные
Туламаrrr, Набор Nч 9
(2 шт.), рег. ]ф 518З8-
l2

п. 9.8 Опрлелепие
абсоrпотной
погрешности
измерений
штангенциркулей

Эталоны единицы дtины, соответствующие
трбовани-шrл к этalлонaм не ниже 4 разряда по

государственной поверо.пrой схеме,

рвержденной прикllзом Федераьпого
aгентства по техническому регулированию и

метрологии от 29.12.2018 г. М 2840 (с
изменениями, внесенными прикfuiом

Федера,rьного агентства по техническому

реryлировfi{ию и метрологии от 15.08.2022 г.
ЛЪ 2018), в ди.шазоне измерпий дп.lны

от 0,1 до 3000,0 мм

Вспомогательное оборудование :

Набор принадтежяостей к плоскопараллельным концевым Mepa}t длины по ГОСТ 41l9-76.
Примечание -.Щопускается испоJIьзовать при поверке друmе )твержденные и атгестованные
этalлоны единиц величин, средства измерений угвержденного типа и поверенные,

довл в таблицещие м огическим
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6 ТРЕБОВЛНИЯ (УСЛОВИЕ ПО ОБЕСПЕЧЕНИЮ БЕЗОIЬСНОСТИ
ПРОВЕДЕНИЯ ПОВЕРКИ

6.1 При подготовке и проведении поверки должно бьпь обеспечено соблюдение требований
безопасности работы и эксплуатации для оборудования и персонzrл4 проводящего поверку, в
соответствии с приведенными требованиями безопасности в нормативно-технической и
эксплуатационной докумептации на средства поверки.

б.2 К работе по поверке должны допускаться лица, прошедшие обрение и инстр}ктaDк по
правилап.r безопасности труда.

7.1 При внешнем
следующим требованиям :

7 ВНЕШНIЙ ОСМОТР СРЕДСТВЛ ИЗМЕРЕНИЙ
осмотре должно быть устаrrовлено соответствие

соответствие внешнего вида средства измерений описанию и изображению,
приведенному в опис:lнии типа;
комплеюность штангенциркуJUI должна соответствовать его паспорту;
нalличие логотипа изготовитеJlя на нерабочей поверхности IIrтiшгенциркуля;

должна присуrcтвовать маркирвка штангенциркуJIя в соответствии с его паспортом;
отсугствие явньD( механических повреждений, загрязнений, коррозии и грубьrх
поверхностньD( дефеюов на рабочих поверхностях Iптангенциркуля (в том Iшсле на
)rо{д(оцристtuшическом экране чифрового отсчетного устройства для штalнгенциркуля
ШЦЦ, влияющих на работоспособность штангенциркуJuI и препятствуюIщrх снятию
отсчета показаний;

для штангенциркуля ШЩ отсуIствие перекоса края нониуса к штихilм шкалы штанги,
препятствующий отсчеry показаний ;

четкость и правильность оцифрвки штихов шкал;
значение отсчёта по нонпусу дIя lптltнгенциркуля ШЦ, цена деления круювой шкалы
для штангенциркуля ШЦК Ium шаг дискретности чифрового отсчётного устройства дrя
штангенциркуJIя ШЦЦ долясtы соответствомть его паспорту;
наJIиIше заlкимного устрйстм для зажима рамки, шкarл на lптанге и pzlMкe, покрьпия,
микрометрической подачи р:l!{ки штангенчиркулей ШЩ типа II, III и ШI-[J типа II, III
при комплектации их приспособлениями для разметки.

7.2 Штангенциркуль считается прошедшим оперaщию поверки с положительным

результатом, если соответствует требовапиям, приведенным в гryT rкге 7.1 .

8 ПОДГОТОВКА К ПОВЕРКЕ И ОПРОБОВАНИЕ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ
8.1 Подготовка к поверке
8.1.1 Подготовить средства поверки к работе в соответствии с их документами по

эксплуатации.
8.1.2 Если штангенциркуль и средства поверки до начала измерений н.tходились в

кJIиматических условиях, отличtlющнся от указанных в п. 3.1, то их выдерживчlют при этих

условиях не менее четырех часов, иJIи времени, указапного в эксплуатационной документации.
8.1.3 Перл проведением поверки измерительные поверхности штангенциркуJlя промьпь

салфеткой, смоченной авиационным бензином по ГОСТ 1012-2013 и протереть чистой
хлопчатобрrаlюrой жанью.

8.2 Контро:ъ условий поверки
8.2.1 Провести контоль условий поверки, используя средства измерний,

удовлетворяющие требовапиям, указанным в таблице 9.

8.3 Опробование средства измерений
8.3.1 При опробовании проверить:

- плllвность перемещения рiлмки по штанге штiшгенIцркуля;

- отс)пствие перемещения рitJtlки по штанге под действием собственной массы;

штангенциркулей
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8.З.2 Для штilнгенциркулей ШЦЦ дополнительно проверить:

- качество индикации цифрового отсчетного устрйства - индикация должна бьпь четкой,
не иметь разрывов и бьпь равномерно запо.шrенной;

- работоспособностькнопокупрalвJIения цифровогоотсчетногоустройства;

- стабильность показаний нуля при сведении и разведении ryбок.

8.4 ШтангенциркуJIь считается прошедшим операцию поверки с положитеJIьным

результатом, если соответствует требовшrияrr, приведенпым в п. 8.3.1 - 8.3.2.

9 ОПРЕДЕЛЕНИЕ МЕТРОЛОГИЧЕСКИХ ХАРАКТЕРИСТИК И
ПОДТВЕРЖДЕНИЕ СООТВЕТСТВИЯ СРЕДСТВА ИЗМЕРЕНИЙ МЕТРОЛОГИЧЕСКИМ

ТРЕБОВДНИЯМ

9.1 Опреде.rеlrпе д!,Iппы вылета губок
9.1.1 Определение длины вылета ryбок штангенциркулей призвести п}тем прямьIх

измерений при помощи Jшнейки измерительной мета.ltлической.
9.1.2 Штангенциркуль считается прошедшим операцию поверки с положительным

результатом, если длина вьшета губок штангенциркулей соответствует значениям. приведенным в

таблице 7.

9.2 Опрелоrенше расстоянпя от верхпей кромкп края понпуса до поверхноспl шкаJtы
штапгп

9.2.1 Расстояние от верхней крмки края нониуса до поверхности шкzL,Iы штанги опр€делить
щупом в тех местах по длине штанги. Пýп укладываlот на шт:шry рядом с нониусом. Край скоса
нониуса не должен бьrгь выше плоскости щупа. Определить расстояние от верхней кромки края

нониуса до поверхности шкалы штzшги KalK значение, не превышающее толIшну применяемого
щупа мiксимaшьной толщины, плоскость которго ниже края скоса нониуса_

9.2.2 Штангенциркуль считается пршедшим операцию поверки с положительным

результатом, если расстояние от верхIrей кромки крaш нониуса до поверхности шкалы штzlнги пе
превышает 0,3 мм для штангенциркулей с отсчетом по нониусу 0,02 и 0,05 мм и 0,4 мм дJlя
шт:lнгенциркулей с отсчgгом по нониусу 0,1 мм.

9.3 Опредоrение откпоненпя от плоскоgгшосги и прямолинсйпоспl пзмергтепьпых
поверхпосгей губок и прямолишейшоспr торца штангп штангенцпркулей типа I

9.З. 1 Отклонения от rrлоскостности и прямолинейности измерительньD( поверхностей ryбок,
а также торца шт:lнги штангенциркулей типа I определить однократно линейкой поверочной
лека.ltьной ЛД (далее - лекiлJIьнaц линейка), прило)Iолв ее острое ребро на торец штllнги и
измерительную поверхность ryбок пара,rлельно ллинному рбру.

9.3.2 Звачение просвета межлу ребром лекальной линейки и измерительной поверхностью
определить визуzrльно - срtвнением его с <образцом просвета)..Д7rя получения кобразча
просветa> к рабочей поверхности пластины ПИ120 притереть пар:L'rлельно друг друry коЕцевые
меры, разность номинlшьньD( длин KoTopbD( соответствует допускаемому значению просвета (две

одинаковые концевые меры большей длины притирают по краям, а концевую меру мепьшей дтины
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- возможность продольного регуJrrrромния нониуса rппшгенциркулей ШЩ типов II и III;

- значение мертвого хода микрометрической пары; при этом мертвый ход
микрометрической пары штllнгенциркулей не должен превышать 2/3 оборота;

- возможность з юrма рамки в шобом положении в пределах диапазона измерений;

- перемещение раL{ки с нониусом и рчмки микроподаIш по всей ю( дшне на штilпте при
измерении размерв, рlвныr( верхпему пределу измерний;

- отс)пствие продольньD( царапин на шкiL,Iе шт:шги при перемещении по ней рамки
(визуально).
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- между ними). Тогда при наJ,Iожении рбра лекальной линейки на концевые меры в нaшравлении,
параJIлельном rх короткому рбру, получается соответствующий кобразеч просвета), K:lK показ:lпо
на рисунке 1. Значение просвета не должно превышать значепиЙ доrryсков плоскостности и
прямолинейности измерительньD( поверхностей, 1казанньп< в таблице б.

б

l - лека.llьная линейка;2 - концевые меры; 3 - пластина ПИ120;
А, Б - значения просвета

Рисунок 1 - Образеч лля определения значения просвета

9.3.3 Штангенциркуль сtмтаЕтся прошедпим операцию поверки с положительным

результатом, если откJIонение от плоскостности и прямолинейности измерительньD( поверхностей

ryбок и прямолинейности торца штllнги штангенциркулей типа I соответств},ют значениям,
приведенным в таблице 6.

9.4 Опреле,rенше отк,rонеЕшя от пардJIлеJIьЕости плоскпх пзмерЕтеr,Iьпых поверхностей
губок для ЕзмереппЙ нарркпых размеров

9.4.1 Отклонение от парrrллельности Iшоскю( измеритеJIьньD( поверхностей ryбок
определитъ при помощи коЕцевьD( мер длины и poJпlкa (рисlяок 2) при трех положениях
подвижной ryбки, близких к пределам измерений и середине д{апазона измерения
шт:tнгенциркуJIя.

9.4.2 За отклонение от парauшельности плоскю( измерительньD( поверхностей ryбок приlrяь
наибольшую разность измеренЕьD( рztсстояний при каждом положении по,щижной ryбки согласно

рисlнку 2.

1 - ryбка; 2 - концевая мерадлины; 3 - ролик

Рисунок 2 - Применение рлика для определения откJIонений от парrшлельности плоскlл(
измерительньD( поверхностей ryбок

9.4.3 В штангенциркуJIях, имеющих микроподачу, подвижrrую ryбку перемещать при ее

помощи.
9.4.4 М штангенциркулей с верхним пределом измерний свьппе 300 мм согласно пуЕкту

9.4.2 опредеrпrть откJIонение от парrшлельности ryбок в точк:lх, соответств},ющих ншюIему и
верхнему пределам измерепий.

9.4.5 Щопускается откJIонение от парarплеJьности плоских измерительньж поверхностеЙ

ryбок дrя штангенциркулей с прделом измерений до 300 мм определить по просвету ме)rцу
измеритеJIьными поверхностями при сдвин}тьD( ryбках как при ЕезатянуIом, так и при затян}том
зtDкиме р:lмки.
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9.4.б Значение просвета определить визуilльно сравЕением с образцом фисунок 1).
9.4.7 Штшrгенциркуль считается прошедшим операцию поверки с положительным

РеЗультатом, если откJIонение от парiшлельности плоских измеритеJIьньD( поверхностей ryбок для
измерений наружньD( размеров соответствует значениям, приведенным в таблице б.

9.б Определепие отIспонения от параJIлельпости измерптыIьпьш поверхпостей губок с
кромочпымп измерптельЕымп поверхностями для вЕуц)енних измереrrий штангеrrцирrсулей
типа I, установлеппых на размер 10 мм, и опредеJIенпе расстояriпя ме2lцу ппмп

9.6.1 Отклонение от парirллельности измерительньD( поверхностей ryбок с кромочными
измерительными поверхностями дIя внутренних измерений штангенциркулей типа I,
ycTatHoBJIeHHbж на размер 10 мм, определить гладким микрометром при затянугом зажиме раIt{ки.
Штшrгенциркуль установить на размер 10 мм по концевой мере длиной 10 мм. Микрометром
измерить расстояние между измерительными поверхностями ryбок в двlх или трех сечениях по
дrине ryбок. Разность расстояниЙ равна отклонению от парzlJIлельности измерительньD(
поверхностей.

9.6.2 Штангенциркуль считается прошедшим операцию поверки с положительным
результатом, если отклонение от параллельности измеритеJIьньD( поверхяостей ryбок с
кромочными измерительными повершIостями для внугреЕних измерений штангенциркулей типа I,

уст:lновленньD( на ра}мер l0 мм, и расстояние между ними соответств}.ют значениям, приведенЕым
в таблице 6.

9.7 Опреде.пеппе абсолютной погрешпостtl измерешпй штангенциркулей тппа I прп
пзмеренип глубипы, равпой 20 мм

9.7.1 Абсолютную погрепшость измеренlлi ппангенциркулей типа I определить по
концевым мерам длиной 20 мм. Измерение выполнить однократно.

9.7.2 Установить две концевые меры на пластиЕу ПИ120. Тореч штанги прижать к
измерительным поверхIlостям концевьD( мер. Линейку г.тryбиномера переместитъ до
соприкосновения с Iшоскостью стекла пластиrты ПИ120.

9.7.3 Рассчитать абсо.lтютную погрепшость при измерении глФины, равной 20 мм как
разЕость измеренного значения дJшЕы коЕцевой меры штангенциркулем и номинttльным
значеЕием концевой меры.

9.7.4 Штангенциркуль считается прошедшим операцию поверки с положитеJIьным

результатом, если абсо-тпотнаlI погрешность измерений штzrнгенциркулей типа I при измерении
гrryбины, равной 20 мм, соответствует значениям, приведешшм в таблицах 1,3,4.
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9.5 Определепие отrспоненпя размера сдвпIIутых до соприкосЕовения ryбок п
откпонения от параллельпостп образующпх измерительных поверхностей губок для
вtIугреппих измереппй штангенцпркулей типов II и III

9.5.1 Размер сдвин}тьD( до соприкосновения ryбок и отклонение от парarллельности
образующих измерительньD( поверхностей ryбок для внутренних измерений штангенциркулей
типов II и III определить микрометром при зiDкатом стопорном винте рап{ки. При определении
Размера по цилиндрическим измеритеJьным поверхностям ryбок боковые поверхности установить
в одной плоскости и найти наибольший размер.

,Щопускается смещение линии наибольшего размера от оси симмец)ии ryбок при повороте
микромета относительно оси штzlнги на угол не более 15О.

9.5.2 При определеЕии отклонения от параJ,Iлельности образlтощих измерительньD(
поверхностей ryбок размер сдвиIr}тьD( до соприкосновения ryбок измерить в двух или трех
Сечениях по длине ryбок. Разность меж.цу отсчета},rи равна откJIонению от параJIлельности
образ}тощих измерительньD( поверхностей ryбок.

9.5.3 ШтаrгенциркуJIь считается прошедшим операцию поверки с положительным
результатом, если откJIонение размера сдвин}тых до соприкосЕовения ryбок и откJIонение от
парaшлельности образующих измерительньD( поверхностей ryбок лля вкуценних измерепий
шташгенциркулей типов II и III соответствуют значениям, приведенным в таблице 6.
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9.8 Определеппе абсолютной погрешпостп пзмереппй штаrrгепцпрк5rлей
9.8.1 Абсолютн},ю погрешность штангепциркулей определить по концевым мерам дтины.

При необходимости использовать набор прина,длежностей к плоскопараJшеJIьIIым концевым мерам
длины по ГоСТ 4l l9-7б.

9.8.2 Концевую меру или блок концевых мер длины поместить меr(ду измерительными
поверхностями ryбок штаIrгенцирку.пя. Усилие сдвигаrrия ryбок должно обеспе.швать нормаJIьное
скольжение измерительньD( поверхностей ryбок по измерительным поверхностям концевьD( мер
при отщдценном стопорном винте ра,lки. .Щлинное ребро измерительной поверхности ryбки
должно бьrгь перпендикуJIярно к длинному рбру концевоЙ меры дтины и нtlходиться в серед,lне
измерительной поверхности.

9.8.3 При состz|влении блока концевьп< мер длиЕы рассчитать действительное значение
длины пугем сложения номинальньD( значений концевьD( мер длины.

9.8.4 В одной из поверяемьrr( точек абсолютную погрешность определить при закатом
СТОПОРНОМ ВИНТе Р:tJt КИ, ПРИ ЭТОМ ДОJDКНО СОХРаНЯТЬСЯ НОРМ:ЦЬНОе СКОJIЬЖеНИе ИЗМеРИТеЛЬНЬН
поверхностей ryбок по измерительным поверхностям концевьD( мер.

9.8.5 У штангенциркулей со зпачением отсчета по нониусу 0,02 и 0,05 мм абсоJIютную
погрешItость определить в шести точкtlх, равномерно расположенньD( в д,Iiшазоне измерений,
вкJIючaш ншIсlий и верхпий прделы диапазона измерений.

9.8.6 У штангенциркулей со значением отсчета по нониусу 0,1 мм абсоrпотную
погрешность определить в трех точкarх, pllBнoмepнo расположенньD( в д{апазоне измерений,
вкJIюч:ц нижrrий и верхний пределы диапазона измерений.

9.8.7 Абсолютнlто погрешность определить при помощи разметочньrх ryбок у
штalнгенциркулей ШI] типа II одновременно с определением абсоrпотной погрешности
измерrгеJIьньD( ryбок в трех точк!D(, рzвномерпо расположеЕньrх по дшне штаЕги и нониуса.

9.8.8 Олноврменно прверить нулевую установку шт:lнгенциркуJIя.
9.8.9 .Щ.пя штангенчиркулей ШL{ типа I при сдвинуIьD( до соприкосяовеяия ryбках смещение

штриха нониуса должно быь в плюсовую сторону. Смещение нулевого штриха опредеJшть при
помощ,l концевой меры длиной 1,05 мм, котор},ю перемещают между измеритеJьными
поверхностями ryбок. При этом покarзание штангенциркуJuI должно быгь не более 1,1 мм.

9.8.10 АбсолютЕую погрешность измерний шт:шг€нциркулей определить Kzж разность
между измеренным и номинальным значениями длины КМД.

9.8.1 1 ШтангенIшркуль считается прошедшим операцию поверIс,r с положитеJIьным

результатом, если абсо.тпотная погрешность измерений штангенциркулей соответствует значениям,
приведенным в таблицах 1 - 5.

9.9 Подтверяслеппе соответствпя средства измереппй метрологическнм требоваппям
9.9.1Положительное решение о соответствии штангенциркуJIя метрлогическим

требовапи.ш,r и пригодности к дIшьнейшему применению вывосится на основашии выполнения всех
операций поверки для поверяемой модификачии ltrт lгенциркуля по данной методике и при
полгiении значений измеренньD( физических величин с допускаемыми отклонениями, не
превыш:люпшми }казанньD( в таблицах 1 - 7.

9.9.2 Отричательное решение о несоответствии lптarнгенциркуJlя метрологическим
трбованиям и непригодяости к дальнейшему применению выносится на основ&rии вьшолнения
любой из операчий поверки для поверяемой модификацшл штаЕгенциркуJIя по данной методlке и
при поJrуrении значений измеренньD( физических веJIичин с допускаемыми откJIонениями,
превышilющими указанные в таблицах l -7.
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r0 оФормлЕниЕ рЕзультАтов повЕрки
10.1 Результаты поверки оформляются протоколом поверки в призвольной форме.

Протокол может хр:lниться на элекгронньD( носитеJIл(.
10.2 При положительньD( результатах поверки средство измерений признается пригодным к

применеЕию и по заявлению вJIадельца средства измерений может быть оформлено свидетельство
о поверке в устlшовленной форме. Нанесение знака поверки на средство измерений не
предусмотрено. fLпомбирование средства измерний не предусмотрено.

l0.3 При отричательньD( результата( поверки средство измеренrfr признается непригодtым
к применению и по зtlяыIению владельца средства измерений может бьггь оформлено извещение о
непригодtости в устalновJlеЕной форме с ука]аяием приIшн непригодlости.

l0.4 Сведения о результатaD( поверки (как положительные, тrж и отицательные) передаются
в Федершrьньй информационньй фонд по обеспечению единства измерений.

Ведущий инжепер
по метрологии

Велушшй инжепер
по метрологии

И.А. Смирнова

А.С. Крайнов

Главньй метролог А.В. Га.rкина
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